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La Educacién Técnico Profesional es un derecho de todo habitante de la Nacion Argentina, que
se hace efectivo a través de procesos educativos, sistematicos y permanentes. Como servicio
educativo profesionalizante, comprende la formacién ética, ciudadana, humanistico general,
cientifica y tecnolégica. La Educacién Técnico Profesional promueve en las personas el
aprendizaje de capacidades, conocimientos, habilidades, destrezas, valores y actitudes
relacionadas con desempenos profesionales y criterios de profesionalidad propios del contexto
socio-productivo, que permitan conocer la realidad a partir de la reflexién sistematica sobre la
practicay la aplicacion sistematizada de la teoria.

Las trayectorias formativas que este disefio curricular brinda una formacién orientada a la
apropiacion por parte de los estudiantes de los conocimientos, habilidades, actitudes, valores
culturales y éticos correspondientes a un perfil profesional, cuya trayectoria formativa integra
los campos de la formacién general, cientifico-tecnolégica, técnica especifica, asi como el
desarrollo de practicas profesionalizantes y el dominio de técnicas apropiadas que permitan la
insercién en un sector profesional especifico los preparard para el desempefo en areas
ocupacionales determinadas que exigen un conjunto de capacidades y habilidades técnicas, asi
como el conocimiento relativo a los ambientes institucionales laborales en los que se enmarca
dicho desempefio.

Los insto a caminar en este nuevo desafio con visién de proyeccién permanente para un
Mendoza posicionada en el mundo.
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PRIMERA PARTE: NOCIONES PRELIMINARES

Introduccién

La Formacién Profesional estd en el foco del debate hace anos, debido a las caracteristicas
actuales de los sistemas socio-productivos locales y globales que hacen necesaria la formacién
para un mundo del trabajo en constante cambio. Desde esta perspectiva la flexibilidad y la
Formacién general toman sustento para la generacion de sistemas de empleabilidad que
contribuyan al desarrollo productivo local y de los ciudadanos.

Los sistemas productivos y del trabajo demandan una revision de las ofertas formativas que le
permitan a la persona desarrollar el potencial que tiene, no solo para ser contratado por una
empresa sino también para generar un medio que le permita satisfacer sus necesidades
profesionales, econdmicas, de promocion y desarrollo a lo largo de su vida (empleabilidad).

La urgencia hoy es que las personas desarrollen capacidades amplias, que les permitan
aprender, y desaprender, a lo largo de toda su vida para adecuarse a situaciones cambiantes.
Cumplir con este objetivo requiere del establecimiento de procesos dindmicos de revisién y
validacién de las propuestas curriculares para que sean acordes con el presente y futuro social
y laboral del territorio.

Por esto la Formacién Técnica Profesional se posiciona como posibilidad para el desarrollo de
capacidades para el trabajo a través de procesos que aseguren la adquisicidon de saberes
cientificos-tecnoldgicos y el dominio de las competencias basicas, profesionales y sociales
propias de un campo ocupacional amplio. (Ley 26058).

Formacién Profesional y Capacitacion Laboral

La LETP N° 26.058 define a la Formacion Profesional como “el conjunto de acciones cuyo
propdsito es la formacion socio-laboral para y en el trabajo, dirigida tanto a la adquisicién y
mejora de las cualificaciones como a la recualificacién de los trabajadores, y que permite
compatibilizar la promocion social, profesional y personal con la productividad de la economia
nacional, regional y local”. Segiin la Res 288/16 del CFE, la FP se caracteriza por otorgar una
certificacién referenciada a un perfil profesional existente en el campo socio-productivo,
perteneciente a una familia profesional y que haya sido acordado en los &mbitos institucionales
correspondientes.

Por otro lado, se entiende por Capacitacién Laboral a las acciones formativas orientadas al
desarrollo de las capacidades de las personas para que puedan adaptarse a las exigencias de un
puesto de trabajo particular. Sin tener como condicién un requerimiento particular de una
calificacién laboral previa.

Las acciones formativas de Capacitaciéon laboral no se basan en perfiles profesionales ni en
trayectorias educativas aprobadas por el Consejo Federal de Educacién, por esta condicién las
certificaciones de Capacitacion Laboral si bien son parte del dmbito de la de FP no requieren la
identificacion del nivel de certificacion de la propuesta formativa.

El formato curricular de la Capacitacién Laboral se organiza en torno a cursos orientados por el
conocimiento practico de dominio instrumental ligado a un puesto de trabajo especifico. Las
propuestas curriculares no podran exceder la carga horaria de 100 hrs.

Las ofertas formativas de Capacitacién laboral podran ser acreditables en trayectos de
formacion profesional inicial, siempre y cuando exista afinidad formativa.



La importancia del Perfil Profesional en la Formacion Técnica Profesional

Las exigencias de una formacién amplia, significativa y de calidad vinculada con el mundo del
trabajo, hacen imprescindible establecer una clara identificacién del perfil profesional, ya que
indica a los distintos actores del mundo del trabajo y la produccién, cudles son los desempenos
competentes que se esperan de un determinado profesional, constituyendo un cédigo de
comunicacioén entre el sistema educativo y el productivo.

El Perfil Profesional puede describirse desde dos perspectivas:

- Como conjunto de rasgos identificadores de competencias de un sujeto que recién
recibe su certificacion (profesional basico). De este modo es un egresado calificado para
desempefarse en las competencias centrales de la profesion con un grado de eficiencia
razonable que se traduce positivamente en el cumplimiento de tareas propias y tipicas
de la profesion y negativamente en la evitacién de errores que pudieran perjudicar a las
personas u organizaciones.

- Como caracterizacion de un sujeto que se ha desempenado en la profesion durante un
tiempo razonable (profesional experto).

Clarificar el Perfil Profesional es muy importante a la hora de definir referenciales de ingresoy
de asumir procesos de diseno, evaluacién y ajuste curricular. Su papel es orientar la
construccion del curriculum, sustentar las decisiones que se tomen y ser referente para el
permanente didlogo entre los esfuerzos formadores institucionales, el mundo del trabajo y los
practicantes de la profesion. De este didlogo surgirdn orientaciones para el reajuste constante
de planes de formacién.

Es importante aclarar que el Perfil Profesional es una realidad dindmica y mévil que esta en
constante cambio y ajuste en relacion al entorno (cientifico, tecnoldgico, socioldgico,
socio-productivo de una profesion) y sus variaciones.

El dinamismo de este concepto estad asociado al modelo de competencia, el cual se aleja de
entender la tarea como una “unidad especifica” (modelo fordista-taylorista) y se acerca a
considerarla como “dominio” de accién profesional.
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Disefio Curricular Modular

“Esta separacion entre la realidad del oficio y lo que se toma en cuenta en la
formacion, constituye el origen de muchas desilusiones...” Perrenoud

Tomando ideas planteadas por Tobén (2006) La naturaleza de la construccion curricular es de
camino y no de llegada, es un proceso eminentemente investigativo que requiere una continua
problematizacién e interrogacién frente a su pertinencia contextual, pedagogica y filosofica.

El Diseno Curricular es el término que se reserva para el proyecto que recoge tanto las
intencionalidades o finalidades mas generales como el plan de estudios, de modo que dicha
representacién opera como guia orientadora a la hora de llevar el curriculum a la practica.

Competencias:

Las competencias son procesos complejos que las personas ponen en
accién-actuacion-creacion, para resolver problemas y realizar actividades (de la vida cotidiana
y del contexto laboral-profesional), aportando a la construccion y transformacién de la
realidad, para lo cual integran el saber ser (automotivacion, iniciativa y trabajo colaborativo
con otros), el saber conocer (observar, explicar, comprender y analizar) y el saber hacer
(desempefio basado en procedimientos y estrategias), teniendo en cuenta los requerimientos
especificos del entorno, las necesidades personales y los procesos de incertidumbre, con
autonomia intelectual, conciencia critica, creatividad y espiritu de reto, asumiendo las
consecuencias de los actos y buscando el bienestar humano. (Gallego, 1999)

Las competencias parten desde la autorrealizacion personal, buscando un didlogo y
negociaciéon con los requerimientos sociales y del sector productivo, con sentido critico y
flexibilidad.

Quizas la educacién por competencias desde el enfoque complejo otorgue la versatilidad
curricular necesaria para la educacion y la sociedad del futuro.

Desde este postulado de Lizarraga (1998)%, la formacidon por competencias es abordada como
un proceso recursivo y dialogico por medio del cual la sociedad forma a sus miembros para la
autorrealizaciéon vy, a su vez, es esta formacion la que posibilita la permanencia y continua
recreacion de la sociedad.

Ademads, es fundamental, para la formacién por competencias la contextualizacién en el marco
de una comunidad determinada para que posea pertinencia y pertenencia, ademdas de contar
con una politica de gestién de calidad que asegure realmente la formacién de competencias
acorde con el PEl'y con los mecanismos de retroalimentacién, control y mejora.?

La estructura modular

La estructura curricular basada en capacidades esta compuesta por médulos, los cuales estan
estructurados en torno a situaciones problematicas que permiten la seleccion de contenidos
necesarios para desarrollar las capacidades que posibilitan su resolucién. Durante este proceso
de resolucion de problemas el estudiante va adquiriendo un saber-hacer reflexivo.

1 TOBON, Sergio (2006) Formacién basada en competencias: pensamiento complejo, disefio curricular y
didactica. ECOE Ediciones: Bogota [28]

2TOBON, Sergio (2006) Formacién basada en competencias: pensamiento complejo, disefio curricular y
didactica. ECOE Ediciones: Bogota [30-33]



Se pretende eliminar la fragmentacion y apostar por un conocimiento integrado que, como
sugiere Morin (2001), supere la superespecializacion y el reduccionismo que aislay separa. Las
competencias constituyen una clara apuesta en esta linea, proponiendo la movilizacién de
conocimientos y su combinacién pertinente para responder a situaciones en contextos
diversos.

De acuerdo a lo que plantea Vargas Leiva (2008) un mddulo es un bloque unitario de
aprendizajes que abordan una o mas areas o unidades de competencia de manera globalizada,
integrando conocimientos, habilidades, destrezas y actitudes. Desde el punto de vista del
diseno curricular, un médulo es la unidad que posibilita organizar los objetivos, los contenidos,
las actividades referentes a un problema de la practica profesional y de las cualidades que se
pretenden desarrollar.

Caracteristicas del médulo

- Cada modulo es independiente y susceptible de integrarse a un sistema complejo
mayor lo que otorga flexibilidad al disefio curricular.

- Cada moddulo es una unidad de aprendizaje y respuesta pedagégica pertinente a
determinadas necesidades.

- Permite transferibilidad entre contextos y facilidad de realimentacién

- Es coherente con una o varias asignaturas, con una denominacién clara y un objetivo
definido, que en un lapso flexible, permite alcanzar objetivos educacionales de
capacidades, destrezas y actitudes que posibiliten al alumno/a desempefar funciones
profesionales.

- Los contenidos (conceptos, hechos, datos, procedimientos, valores, actitudes) son
seleccionados en funcion de su aporte a la resolucion del problema y ala construccion
del saber hacer reflexivo.

- Se desarrolla a través de actividades formativas que integran formacién teérica,
conocimientos y saberes de las distintas materias, y formacion practica en funcién de
las capacidades profesionales que se proponen como objetivos.

- El aprendizaje se entiende como un proceso de adquisicion de significados que tiende a
la permanente vinculacion entre los contenidos de la formacion y su aplicabilidad en los
contextos productivos o sociales.

- Toma en cuenta el contexto de los procesos de enseianza y de aprendizaje mediante la
incorporacion de las particularidades de los actores involucrados, de las condiciones de
infraestructuray de los recursos existentes.

- Buscadotar al alumno de la capacidad de transformar el entorno.
- Cadamoddulo es evaluable y certificable independientemente.

Las Practicas Profesionalizantes

“..La verdadera dimension educativa se da en
la interaccion de la prdctica con la teoria en un
camino de ida y vuelta...” (Rojas, 2013)

Continuando con la idea de Juan Rojas (2013) en su libro “Practicas profesionalizantes en la
educacion técnica” se puede decir que la complementacién e interdependencia entre teoria 'y



practica es tal que muchas veces su limitacion queda desdibujada, por lo cual no es sencillo
distinguir entre momentos de accién y de conceptualizacién para que al fin el estudiante sepa
el “como hacer” pero también el “por qué” y “para qué” de ese hacer.

La practica es la condicidon necesaria para la habilitacion profesional, porque tiene la propiedad
de ser un medio, un instrumento de validacién de saberes.

“La Prdctica Profesionalizante es una actividad formativa que consiste en el ejercicio concreto e
integrado de saberes, conocimientos y capacidades en un ambiente real o similar al del mundo del
trabajo y la produccién; por la cual los estudiantes asumen y se entrenan en actitudes, aptitudes,
gestos y lenguajes propios de un profesional técnico” (Rojas, 2013: 20)

Con el objetivo de generar mayores niveles de vinculaciéon y colaboraciéon entre las
instituciones de FP, los distintos actores del sector socio productivo y los organismos que
regulan el ejercicio profesional, se alienta a las jurisdicciones educativas a establecer convenios
de cooperacion con colegios profesionales y/o empresas constructoras, con el fin de tener
acceso a ambientes de trabajo reales para poner en practica capacidades y funciones propias
del Perfil Profesional.

Acreditacion de saberes en el ambito de la Formacion Profesional

El trayecto formativo de Metalmecanica debera contemplar la posibilidad de acreditacion de
saberes como reconocimiento de trayectorias socio-laborales y educativas de los sujetos,
adquiridas a lo largo de su vida que le permitan comenzar un trayecto formativo adaptado a sus
necesidades.

La LEPT fija como uno de los propdsitos propios de la Educacion Técnico Profesional el de
favorecer el reconocimiento y certificacion de saberes y capacidades adquiridos fuera del
sistema educativo o dentro de él pero sin haber completado niveles o trayectorias educativas
certificables. En el caso de la FP, esta cuestion adquiere su especificidad en relacion con
los conocimientos y habilidades formados en el ambito laboral, sea en el sector formal de
la economia, en el sector informal o en proyectos de economias social.

Un sistema de acreditacion de saberes favorece las posibilidades de lostrabajadores
respecto de un sistema de formacién a lo largo de toda la vida, que genere trayectorias
educativas personales e integrales vinculadas a su creciente profesionalizacion. Por otra parte
optimiza la organizacion educativa avanzando hacia el reconocimiento de los saberes y
aptitudes adquiridos por medio de la experiencia y contribuye a la pertinencia de los
procesos de ensefianza - aprendizaje con el mundo laboral.

De acuerdo a lo que establece la Res. del CFE 344/18° “Se trata de identificar, reconocer,
validar y certificar oficialmente que una persona ha adquirido determinados aprendizajes
dentro o fuera de los circuitos convencionales de formacién, para hacerla acreedora de un
certificado oficial de un saber general o de parte del mismo por parte del sistema educativo”

Etapas del proceso de acreditacion:

1. Inscripciény orientacion
2. Entrevista socio-laboral

3. Evaluacion de capacidades
4. Devolucién

Del mismo modo se prevé la acreditaciéon de saberes para aquellos sujetos que hayan realizado
cursos del sector metalmecanico en los CCT que estén interesados en recibir certificacion de

3 Dispositivo de Acreditacion y certificacion de saberes socio-laborales en la ETP
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Formacion Profesional. Podran obtenerla luego de cursar y acreditar Modulos que desarrollan
saberes no incluidos en dichos cursos.

SEGUNDA PARTE PROCESO DE CONSTRUCCION CURRICULAR

La Jurisdiccién comienza en el 2018 un proceso de transformacion curricular y se continda
desde entonces actualizando las propuestas formativas de los Centros de Capacitacion parael
trabajo, principalmente para dar respuesta a los requerimientos del sector socio productivo y
la necesidad de generar en los sujetos empleabilidad.

Las propuestas curriculares de formacién profesional se elaboran desde el enfoque de
competencias y una estructura modular, tomando como eje principal los Marcos de Referencia
Nacionales de acuerdo a lo que establecen las Resoluciones del CFE. En todos los casos las
propuestas se validan (tomando recomendaciones y aportes) con el sector socio productivo y
con los docentes/instructores propios del sector.

Marco Normativo parala FP

- Ley de Educacién Técnico Profesional N°26.058

- Res. CFE 261/06 Proceso de homologacién y Marcos de Referencia de titulos y
certificaciones de educacion técnico profesional

- Res. CFE 13/07 Titulos y Certificados de la Educacion Técnico Profesional

- Res. CFE 115/10 Anexo | Lineamientos y criterios para la Organizacién Institucional y
curricular de la ETP correspondiente a la formacién profesional

- Res. CFE 283/16 Anexo | Mejora Integral de la Calidad de la Educacién Técnico Profesional

- Res. CFE 287/16 Anexo | Orientaciones y criterios para la elaboracién de Disefios
Curriculares Jurisdiccionales de FP

- Res. CFE 288/16 Anexo | Orientaciones y criterios para el desarrollo de la Formacion
Profesional Continua y Capacitacién Laboral

- Res. CFE 250/15 y Anexos Entornos Formativos

-Res. CFE 344/18 Anexo | Dispositivo de Acreditacion y Certificacion

11



TERCERA PARTE: PRESENTACION DEL TRAYECTO FORMATIVO

METALMECANICA
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CUARTA PARTE: DESARROLLO MODULAR NIVEL I

CERTIFICACION DE SOLDADOR BASICO

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA
Denominacién del perfil profesional: SOLDADOR BASICO

Familia profesional: METALMECANICA / SOLDADURA BASICA
Denominacién del certificado de referencia: SOLDADOR BASICO
Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacién: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL
Nivel de la Certificacion: I|

Res. CFE N° 108/10 Anexo 16
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Soldador Basico esta capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para trabajar en soldaduras simples aplicadas a elementos de acero de bajo
contenido de carbono, que no requieran cdlculo estructural y que no pongan en riesgo a
equipos o personas, mediante el proceso de soldadura eléctrica por arco voltaico, también
realiza cortes de materiales por medio de dispositivos de equipos oxiacetilénicos y por Plasma.
Realiza tareas que le son indicadas por un supervisor, interpreta érdenes de trabajo y planos de
fabricacion, prepara las superficies a unir, calibra las maquinas y/o equipos para soldar, regula el
oxicorte y realiza las operaciones de soldadura y/o corte de materiales. Conoce las
caracteristicas basicas de los metales y los efectos que producen las soldaduras sobre ellos
(deformacién y cambio de dimensiones). Este profesional requiere supervision sobre todo el
proceso de trabajo.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL
- Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura y/o corte de materiales.

El Soldador Basico esta capacitado para interpretar las consignas de trabajo y relevar datos
técnicos de planos sencillos, para generar la unién soldada o corte de metales, identificando
materiales, formas, dimensiones y caracteristicas de la soldadura y/o corte a realizar. En
funcion de estos datos el Soldador Basico identifica la maquina y/o equipo a utilizar, los
accesorios e insumos a emplear y la preparacion de la superficie. Con toda esta informacion
prepara el lugar de trabajo, ubica los materiales a unir o cortar y los equipos a emplear. En estas
tareas toma en cuenta las normas de calidad, confiabilidad, seguridad, higiene y cuidado del
medio ambiente.

- Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas y corte de materiales.

El Soldador Basico realiza operaciones de trazado y prepara las superficies de los materiales a
soldar, monta los distintos accesorios para amarrar los materiales a soldar: sargentos, prensas,
pinzas de fuerzas y otros. Prepara las maquinas y equipos de acuerdo a las condiciones
necesarias de trabajo regulando intensidad de corriente, caudal de gas, entre otros. Aplica
método de trabajo y tiempos de produccién. También realiza el pulimento y terminacién de los
cordones de soldadura. En todas sus actividades aplica normas de seguridad e higiene personal,
el cuidado de las maquinas y los equipos, las normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del
medio ambiente.
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AREA OCUPACIONAL

El Soldador Basico se puede desempenar en:

- La construccidny reparacion de estructuras livianas compuestas por perfiles laminados
de bajo espesor, cafios y tubos delgados y chapas finas (Rejas, cerramientos, aberturas,
etc).

- El corte de materiales por método oxiacetilenito y/o Plasma.

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de la Educaciéon Primaria, acreditable a través de
certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N® 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda institucion de Formacién Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacién de las practicas
profesionalizantes que a continuacién se mencionan.

- Enrelacién con la preparacién de superficies

Deberan presentarse practicas diversas en la preparacion de superficies a soldar. En la
complejidad de las tareas se deben presentar situaciones donde deba emplear diferentes
herramientas (cepillos, amoladoras, desengrasantes, etc) para la preparacion de superficies a
soldar y cortar. En estas practicas también deberan ser variados las posiciones y formas de
unioén y/o corte. Esto permitird que los alumnos apliquen distintas herramientas y preparen
flancos o superficies diversas para unirlas o cortarlas.

- Enrelacién con la preparacién de la maquina o equipo de soldadura y/o corte

Cuando los alumnos comiencen a realizar practicas en la maquina o equipo de soldadura y/o
corte deberdn comenzar las actividades verificando rapidamente el estado de las mismas,
segln correspondiere, cilindros de gas amarrados con cadena, mangueras en buen estado y
otros. Para luego realizar la regulacion correspondiente, ya sea de gases o corriente eléctrica.
Se debera desregular las maquinas y/o equipos frecuentemente para que puedan adquirir la
practica de regulacion.

- Enrelacidn con las practicas de Soldadura y/o Corte

Las diferentes practicas de soldadura y/o corte deberan ir aumentando su grado de dificultad y
exigencia. Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la maquina, regularla, montar los
insumos y cumplir las normas de seguridad en todo momento, las propuestas de actividad
deberan estar orientadas a la regulacién de la maquina segun el trabajo a realizar y a la técnica
a aplicar. La segunda categoria de practicas deberdn encaminarse a lograr cordones de
soldadura, costuras, con uniformidad, en el caso del corte, una buena terminacion. Las practicas
finales deberdn enfocarse a mantener la calidad de medidas, terminaciéon superficial e
incorporar el empleo de tiempos razonables de fabricacion. En los distintos ejercicios debera
presentarse situaciones en las que se realicen diferentes operaciones y utilizar los diferentes
accesorios de las maquina soldadora y equipos de corte. Deberan presentarse ejercicios de
soldaduras de puntos, de cordones, de costura, en las cuales se deberan utilizar los elementos
necesarios, como los electrodos correspondientes para la actividad. En el caso del corte se
practicard cortes lineales, medio cilindrico, cilindrico, curvas, aplicando distintos gases y
utilizando electrodos de corte. Es importante que las practicas con las maquinas sean
individuales, verificando que todos los alumnos tengan material suficiente, maquinaria,
insumos, instrumentos de medicién y/o verificacién, elementos de sujecién, método de
enfriamiento, etc. Si los recursos no alcanzan, programar tareas paralelas para armar dos
grupos alternando sus actividades.
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CARACTERISTICAS DEL ENTORNO FORMATIVO
RESOLUCION CFE N° 250/15 Anexo 24

- Instalaciones

La Institucion que ofrezca la formacion del “Soldador Basico” debera disponer o garantizar el
acceso a un aula-taller apropiada y adecuada a la cantidad de alumnos que realizaran las
actividades tanto del tipo tedrico practicas como en las de practicas profesionalizantes. El
mismo deberd cumplir con las condiciones de habitabilidad y confort propias de un espacio
formativo en cuanto a superficie minima, iluminacion, ventilacién, seguridad, higiene y
servicios bdsicos asi como a la disponibilidad de mobiliario suficiente y en buen estado.
Respecto especificamente de la instalacion eléctrica, la misma debe cumplir con la normativa
de seguridad eléctrica vigente, debe ser suficiente y estar en condiciones para permitir el
normal funcionamiento de distintos equipos y maquinas conectadas en simultaneo de acuerdo
a la matricula, requeridas para llevar a cabo las Practicas Profesionalizantes indicadas en el
punto anterior.

Equipamiento

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En relacion con la interpretacion y generacion de documentacion técnica.
En relacion con la interpretacion y aplicacion de documentacion administrativa.

Se necesitan los siguientes recursos:

e Cantidad de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de fabricacién (por
arranque de viruta, por conformado, fundidas, por uniones soldadas, etc.)

e Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales.

e Planos de piezas mecéanicas con toda la informacion, que respondan a diferentes
procesos de fabricacion.

e Modelos de diferentes documentaciones administrativa vinculadas con la produccién
(6rdenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos, planillas de produccién,
etc.)

e Modelos de documentacién administrativas vinculadas con los pafoles (solicitud de
materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.)

e Manuales y catdlogos de los diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos,
remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.)

e Normas vinculadas con la representacién grafica de uso nacional, jurisdiccional e

internacional.

Juegos de instrumentos de medicién

Un banco de trabajo con al menos una morsa.

Herramientas de banco.

Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para pizarrdn, videos, equipos

para reproducir videos.

Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas.

Herramientas de banco.

e Elementos de seguridad e higiene laboral.

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En aquellas prdcticas relacionadas con:
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En relacién con la elaboracion de secuencia de proceso.
En relacién con la preparacion de los materiales.

En relacion con las prdcticas de soldadura.

En relacion con las prdcticas de corte.

Se necesitan los siguientes recursos:

Tabla de caracteristicas de consumibles.

Catélogo de las distintas maquinas presentes en el taller.

PC paralalectura de catalogos

Amoladoras manuales.

Amoladoras de banco.

Taladro de banco.

Soldadoras eléctricas por arco para electrodos revestidos (SMAW), de diferentes
potencias. Boxes de soldadura.

Extractores de gases.

Equipos de seguridad e higiene para operar soldadoras eléctricas por arco para
electrodos revestidos. Consumibles.

Equipos de oxicorte completo, con tubos de gases, mandmetros y valvulas antirretorno.
Manillar con juego de picos de diferentes calibres, pico oxicorte.

Equipos de seguridad e higiene para operar equipos de oxicorte y plasma.

Mesa de trabajo para oxicorte.

Equipo completo de corte por plasma. Mesa de trabajo para el corte con plasma.

Mesas de trabajo con morsa.

Sargentos o prensas de fijacion.

Herramientas de banco.

Juegos de instrumentos de medicion.

Depésito para el reciclado de productos contaminantes.

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR

La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de
cualquiera de los moddulos comunes: “Relaciones laborales y orientaciéon
profesional”, “Tratamiento de los materiales” y “Administracion de la
documentacién técnica”.

El médulo comun “Relaciones laborales y orientacién profesional” puede cursarse
en cualquier momento de la trayectoria, su aprobacion es requisito necesario para
certificar el trayecto Soldador basico.

Los médulos especificos deben cursarse luego de haber certificado los médulos
“Tratamiento de los materiales” y “Administracién de la documentacién técnica”.

El moédulo especifico “Operacién avanzada de soldadura por arco eléctrico con
electrodo revestido” debe cursarse luego de haber certificado los médulos
“Operacién basica de soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido” y
“Operaciones de corte de acero por efecto térmico”
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Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS S
oraria

Modulp I: Relaciones laborales y Orientacién 24 hrs
profesional
Médulo lI: Tratamiento de los materiales 32hrs
Médulo Ill:  Administracién de Ia

e . 24 hrs
documentacién técnica
Maédulo 1V: Operaciones de conformado en

. 24 hrs
frio de aceros al carbono
Médulo V: Operacién basica de soldadura
. L . 24 hrs

por arco eléctrico con electrodo revestido
Médulo VI: Operaciones de corte de acero

L. 24 hrs
por efecto térmico
Médulo VII: Operacion avanzada de
soldadura por arco eléctrico con electrodo | 24 hrs
revestido
TOTAL HORAS TRAYECTO FORMATIVO 176 hrs
TOTAL HORAS PRACTICAS 104 hrs
PROFESIONALIZANTES*

DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones laborales y Orientacion profesional

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

El médulo comin Relaciones laborales y Orientacién profesional tiene, como propésito
general, contribuir a la formacién de los estudiantes del ambito de la Formacién Profesional
inicial en tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en un sistema de relaciones

4 la carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del trayecto
curricular.
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laborales que les confiere un conjunto de derechos individuales y colectivos directamente
relacionados con la actividad laboral.

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho vy las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacion relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los

trabajadores.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacion, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacion comercial que posibilite la obtencion de empleo y las relaciones
gue devengan con los prestadores de servicios.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacion y negociacion colectiva: | Andlisis de casos vy situaciones
Sindicatos: caracteristicas organizativas. | problematicas de las relaciones
Representacion y organizacién sindical. | laborales en el sector profesional.
El convenio colectivo como ambitodelas | Algunas tematicas sugeridas que
relaciones laborales. Concepto de | deberan estar presente en el olos casos
paritarias. El papel de la formacién | y/o la situacion problematica: -
profesional inicial y continua en las | Conflicto salarial y/o condiciones de
Bloque | relaciones laborales. trabajo - Trabajo registrado / Trabajo no
Derecho del registrado - Flexibilizacion y
trabajoy Contrato de trabajo: Relacién salarial, | precarizacion laboral - Condiciones y
relaciones Trabajo registrado y no registrado. | medio ambiente del trabajo - Ejercicio
laborales Modos de contratacion. Flexibilizacion | profesional y responsabilidades que se
laboral y precarizacién. Seguridad social. | desprenden de las regulaciones de la
Riesgos del trabajo y las ocupaciones. La | actividad - Roles vy trayectorias
formacion profesional inicial y continua | ocupacionales, y el papel de la FP inicial
como derecho de los trabajadores. La | y continua en el sector profesional Las
formacion profesional como dimension | fuentes recomendadas para el
de la negociacion colectiva y las | tratamiento de las tematicas sugeridas
relaciones laborales. y la seleccién de casos y/o situaciones
problematicas, podrian ser: material
Sectores y subsectores de actividad | periodistico, estatutos sindicales, actas
principales que componen el sector | paritarias, convenio colectivo de
profesional. Empresas: Tipos vy | trabajo, informacién estadistica laboral
caracteristicas. Rasgo central de las | y econdmica, documentos histéricos,
relaciones de empleo en el sector: | documentos normativos, entre otros.
Ocupaciones y puestos de trabajo en el | Elaboracién de carpetas de
Bloque Il sector  profesional:  caracteristicas | antecedentes profesionales. Realizar
Orientacién cuantitativas y cualitativas. Mapa | actividades de archivo y organizacion
profesional y ocupacional. Trayectorias tipicas y | de la informaciéon obtenida para una
formativa relaciones funcionales. Mapa formativo | buena presentacién de los servicios a

de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con los
roles ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
profesional: habilitacion profesional e
incumbencia.

ofrecer.
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REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacién en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacién y negociacién colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

- Reconocer y analizar las regulaciones especificas de la actividad profesional en el
sector, en aquellos casos en que existan tales regulaciones.

- Relacionar posibles trayectorias profesionales, con las opciones de formacion
profesional inicial y continua en el sector de actividad.

MODULO II: Tratamiento de los materiales

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales y
Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales. La
adquisiciéon y desarrollo de estas capacidades se iran profundizando a lo largo de la trayectoria
formativa, fundamentalmente en los médulos especificos.

Por tratarse de un médulo comun a todas las formaciones del sector metalmecanico vinculadas
con los procesos de transformacion mecdanica y unién soldada es un moddulo inicial y no
requiere de condiciones previas.

El médulo comin Tratamiento de los materiales tiene como propédsito que los estudiantes
conozcan las distintas propiedades de los materiales empleados en la fabricacion de
estructuras metalicas por procesos de conformado y uniones soldadas. El conocimiento de
estas propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de trabajo al
realizar procesos de conformado mecanico, uniones soldadas y corte de materiales: la
calibracién de los equipos de conformado, los equipos de corte y soldadura, la selecciéon de los
consumibles, entre otros. Este mdédulo también tiene como propdsito que los alumnos
conozcan los distintos instrumentos de medicién, verificacion y trazado empleados en los
procesos de conformado mecénico, corte y union soldada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de conformado mecanico,
corte y soldadura para evitar deformaciones o debilitamientos de los mismos.

- Acondicionar materiales a soldar y/o cortar y los consumibles a utilizar para realizar
procesos de conformado mecanico, corte y soldadura de calidad.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y estructuras que seran sometidas a
procesos de soldadura para tener referencia al realizar las distintas tareas.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Materiales ferrosos y no ferrosos, | Identificacion de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, | mediante métodos practicos: teniendo
propiedades, metales ferrosos con | en cuenta aspectos fisicos, propiedades,
distintas proporciones de carbono, | comportamiento, entre otros. Lectura e
puntos de fusion de los metales mas | interpretacion de la documentacion
comunes, clasificacion de los aceros | contenida en catdlogo de materiales
segln normas vigentes, | metalicos (identificacién, composicion,
comportamiento de los materiales al | propiedades, caracteristicas, etc).
ser unidos por medio de soldadura por | Verificacion de las propiedades de los
arco eléctrico, comportamiento de los | materiales metalicos mediante procesos
materiales al ser unidos por medio de | térmicos y mecanicos. Comprobacion

BI I soldadura MIG MAG vy TIG, | del comportamiento de los materiales
oqgel comportamiento de los materiales al | metalicos al ser procesados

Mate’rl!a €s ser cortados por medio de plasma o | mecanicamente, unidos por soldaduray

metalicos por el sistema de oxicorte. | cortado por procesos en caliente.
Modificacién de las propiedades de los | Aplicacion de situaciones problematicas
metales ferrosos y no ferrosos. | en la que los estudiantes han de
Concepto de oxidacion de los metales | seleccionar materiales o han de anticipar
al ser unidos por procesos de | el comportamiento que tendran los
soldadura, al ser cortados y rellenados. | materiales bajo cierto proceso de

fabricacion, fundamentando las
Tratamientos térmicos (cementado, | respuestas. Realizando luego la practica
temple, revenido y otros): | correspondiente para verificar las
caracteristicas de estos tratamientos | alternativas dadas por los estudiantes.
térmicos, propiedades que modifican
en los materiales.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico | Uso de instrumentos de verificacion y
Legal Argentino (SIMELA) y en | control sobre estructuras y materiales
pulgadas. Pasajes de unidades y de | de diferentes perfiles y formas.
sistemas. Aplicaciones. Fracciones, | Descripciéon de distintos elementos e
operaciones con fracciones. instrumentos de trazado, sus partes y
formas de empleo. Medicion de

Elementos de medicién y verificacion: | materiales y estructuras que presenten
regla, calibre, escuadra, plomada, | determinada complejidad seleccionando
otros. Caracteristicas, modo de uso. | el instrumento mas adecuado de
Aplicaciones acuerdo a la calidad solicitada.

Bloque Il Realizacion de trazado manual de varios

Trazado Elementos de trazado: punta de trazar, | materiales y estructuras que, entre

escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y
usos de estos Instrumentos.

Trazado de piezas mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.

Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas.

todas, requieran la necesidad de utilizar
los distintos elementos e instrumentos
de trazado. Realizacion del trazado de
materiales o piezas mecanicas que
requiera posicionamientos especificos
para tal operacion, que respondan a una
secuencia que organiza las operaciones y
que requiera la necesidad de aplicar
operaciones matematicas.
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REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacion de componentes
mecanicos por proceso de conformado y unién soldada, y sus propiedades.

- Considerar las deformaciones que sufren los materiales al ser soldados y cortados.

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Mediry controlar materiales y estructuras metalicas.

- Trazar materiales y estructuras metélicas

MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este mddulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacion de informacién técnica y técnicas administrativas esta
presente en todos los procesos. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se irdn
profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos
especificos.

El médulo tiene como propdsito que los estudiantes puedan interpretar la informacién que se
encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecanicas, y que puedan desarrollar
croquis de los relevamientos de informaciéon que realicen. También tiene el propédsito de
que los estudiantes puedan interpretar y completar la informaciéon contenida en drdenes
de trabajo, hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentacién
administrativa.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
interpretaciéon y relevamiento de la informaciéon contenida en planos de fabricacion, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretacion de la informacion contenida en
documentacién administrativa y organizativa como 6rdenes de trabajo, hojas de proceso y
otras, y el vuelco de la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informaciéon contenida en planos de fabricacién para obtener los
datos necesarios para realizar las acciones solicitadas.

- Interpretar la informacién contenida y solicitada en documentaciones
administrativas para realizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecanicos detallando las
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecdanico realizado en maquinas
convencionales.
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BLOQUES CONTENIDOS

PRACTICAS FORMATIVAS

tipos. Acotaciones.
Cortes, roscas,

y aplicacion.

Croquizado técnicas
dibujos proporcionados. Normas de | piezas sencillas identificando formas,
representacion grafica. Interpretacion | dimensiones, detalles. Interpretacion de
Simbologia de | planos de conjunto, identificando las

Interpretacion de planos:
Vistas.

Lineas, | Representacién de piezas mecanicas

Escalas. | sencillas aplicando las normas de Ia
representacion. | representacion grafica, a través de
para

lograr | croquis. Interpretacién de planos de

Bloque | terminacion superficial y rugosidad. | piezas que lo componen. Interpretaciony
Tecnologiade la | Acotaciones de ajustes y tolerancias. | relevamiento de la informacion contenida

representaciéon | Sistema ISO

fracciones.

Sistemas de unidades:
Métrico Legal Argentino

(SIMELA) vy en pulgadas. Pasajes de
unidades y de sistemas. Aplicaciones.
Fracciones, operaciones

tolerancia, | en planos de fabricacién: materiales,
interpretacion y uso de la norma. | terminaciéon superficial, acotaciones,
Sistema | tolerancias, roscas. Lectura e

interpretacion de tablas de tolerancias.

con

Bloque Il
Documentacioén
técnica

brindarse.  Pafol:

componen, alcances de

Ordenes de trabajo: items que la | Interpretacion del significado y alcance
cada uno | de losdistintos componentes que hacen a
de ellos. Informaciéon que deberad | unahojaderuta,aunaordende trabajo, a
caracteristicas, | una orden de pedido a panol. Redaccion
medios y modos de comunicacion de informes técnicos sobre operaciones

realizadas. Volcado de informacién en
ordenes de trabajo, en o6rdenes para
hacer pedidos en paiiol.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de

fabricacion y montaje mecanico.
- Interpretar y/o completar

administrativa.

la

informaciéon solicitada en documentacion

- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos

MODULO IV: Operaciones de conformado en frio de aceros al carbono

TIPO DE MODULO: Especifico
CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj

CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcién profesional de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura y/o corte de materiales.
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El moédulo especifico Operaciones de Conformado en frio de aceros al carbono tiene el
propédsito de introducir a los estudiantes en los temas vinculados con la transformacion
de los materiales por procesos mecanicos, en estado frio, como ser el doblado, estirado,

cilindrado, etc, los procedimientos de calculo para determinar

los desarrollos de perfiles

antes de conformarlos y asi alcanzar luego del proceso las dimensiones solicitadas, el

reconocimiento de

los distintos procesos de conformado, el uso de las distintas

herramientas y equipos para lograr estas transformaciones, su mantenimiento y la
aplicacién de las precauciones a tomar, la seguridad y el uso de elementos de proteccién e
higiene en todas sus actividades.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar técnicas de conformado de materiales para la fabricacién y/o reparaciéon de
distintos productos.

- Operar herramientas, maquinas y equipos para realizar las distintas operaciones de
conformado en frio.

- Aplicar normas de seguridad,de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de conformado en frio.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Normas de higiene y seguridad en el | Preparacién de los materiales para ser
taller de conformado y soldadura. conformados en frio.

Bloque | Elementos de Proteccidon Personal | Identificacion de los  diferentes

Caracteristicas
del trabajo de
conformadoy

soldadura

(EPP) del soldador.

Composicion y clasificacion de los
aceros. Normas SAE de clasificacion.
Comportamiento de los aceros al ser
conformado en frio.

Doblado y torsién de los materiales.

Bloque Il
Procesos de
conformado de
materiales en frio

Herramientas y dispositivos para
realizar procesos de conformado de
materiales en frio.

Grinfas: caracteristicas y método de
uso. Ciélculo del desarrollo de
conformado. Aplicaciones.

Dobladora / pestanadora:
caracteristicas y método de uso.
Cilculo del desarrollo de
conformado. Aplicaciones.

Dobladora de cafios: caracteristicasy
método de uso. Calculo del desarrollo
de conformado. Aplicaciones.
Normas de seguridad aplicadas al uso
de las herramientas y dispositivos de
conformado de materiales en frio.
Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas. Proceso de afilado.
Normas de cuidado del medio
ambiente.

componentes de equipos de plegado,
doblado y cilindrado.

Determinacion de los desarrollos para
doblar, plegar y cilindrar materiales.
Calibracién y regulacién de topes en
cilindradoras, dobladoras y plegadoras.
Realizacion de conformado de materiales

empleando grinfas, dobladoras,
plegadoras y cilindradoras.
Presentacion de diferente

documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere el conformado de materiales.
Los estudiantes deberan realizar la
preparacion de los materiales, la
seleccion del equipo o herramienta a
emplear, la realizacion de los calculos de
desarrollo de materiales, la puesta a
punto del equipamiento y la
ejecuciéon del conformado aplicando
las técnicas correspondientes.
Finalmente realizaran la verificacién del
trabajo ejecutado. En todas estas
acciones estard fundamentado las
decisiones tomadas.

Aplicacion de las normas de seguridad e
higiene ambiental.

23




REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de conformado de
materiales.

- Reconocer las diferentes partes de los equipos y herramientas de conformado, sus
funciones y caracteristicas.

- Realizar conformado de materiales en frio y en caliente.

- Reconocer la importancia del uso y la aplicaciéon de los elementos y normas de
seguridad

MODULO V: Operacién basica de soldadura por arco eléctrico con
electrodo revestido

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales y Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales. La adquisicién y
desarrollo de estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El médulo especifico Operacién basica de soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido,
tiene el propdsito de introducir a los estudiantes en los temas vinculados con la unién de
materiales a través de procesos de soldadura: la preparacion del espacio de trabajo, la
preparacion de las superficies a unir, la disposicion y amarres de los materiales a unir, la
secuencia en el proceso de unién por soldadura, la preparacién de la maquina y equipo de
soldadura manual con electrodo revestido (SMAW), la ejecucién de cordones de soldaduray su
pulido.

También se introducird a los alumnos a las acciones vinculadas con el mantenimiento
preventivo de los equipos de soldaduray a laimportancia de la aplicacion de las precauciones a
tomar, la seguridad y el uso de equipos de proteccién e higiene en todas sus actividades.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacion
de las normas de seguridad.

- Seleccionar los insumos, consumibles y pardametros de trabajo para realizar el proceso
de unién soldada segun especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de soldadura eléctrica por arco de acuerdo a las condiciones de
trabajo a realizar.

- Aplicar las técnicas de soldadura para unir materiales de diversas formas y en
diferentes direcciones, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.
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- Organizar su espacio de trabajo manteniendo el orden y limpieza necesaria, segln
normas de seguridad e higiene.
- Aplicar técnicas de conformado de los materiales a través de procesos en frio para
alcanzar formas y perfiles solicitados en forma verbal o mediante un plano u orden de
trabajo, teniendo en cuenta la calidad de producto y el cuidado de personas, equipos y
medio ambiente.
- Acondicionar las herramientas de trabajo de acuerdo a las caracteristicas de los
procesos de conformado de los materiales para llevarlos a cabo y alcanzar las
condiciones solicitadas.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
El entorno de trabajo del soldador, | Identificacion de los diferentes
caracteristicas, elementos y funciones. | componentes de una soldadora eléctrica
Equipo de soldadura eléctrica por | por arco, sus caracteristicas y funciones.
electrodo revestido: caracteristicas, | Calibracién de la soldadora eléctrica por
partes, funciones. Soldadura por arco | arco para distintas condiciones de
eléctrico. Concepto. Clasificacion. soldadura. Realizacién de cordones de
Simbologia empleada para representar | soldadura con alineados y con
y documentar los cordones de | penetracién constante. Realizacién de
Blogue | soldadura. Normas IRAM de | cordones de soldadura en diversos

Preparaciéon de
los materiales a
soldar

representacion de cordones de
soldaduras, usos y aplicaciones.
Consumibles: electrodos, composicion,
caracteristicas y normalizacion de los
electrodos. Seleccién de consumibles.
Preparacién de los materiales que han
soldarse. Procedimientos y normativas.
Métodos de trabajo aplicados a la
confeccion de biseles.
Normas de higiene,
cuidado del medio
correspondientes.

seguridad vy
ambiente

Bloque Il
Aplicacion del
equipo de
soldadura

Potencia de trabajo. Concepto.
Calibracién de la potencia de trabajo y
puesta a punto del equipo.

Cordones de soldadura: confeccién de
cordones. Técnicas operativas para la
confeccion de cordones de soldadura.
Pulido de cordones de soldadura.
Técnicas de trabajo. Aplicaciones.
Normas de higiene, seguridad vy
cuidado del medio ambiente en cada
uno de los procesos descriptos.

sentidos y distintas posiciones.
Presentacion de diferente
documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere la preparacion y fijacion de
materiales, la calibracién especifica del
equipo de soldadura y la realizacién de
cordones horizontales en distintas
direcciones y la unién de materiales a
tope y solapada.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura
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- Reconocer las diferentes partes de las soldadoras eléctricas por arco, sus funciones y
caracteristicas.

- Realizar uniones soldadas de materiales dispuestos a tope y solapados.

- Realizar cordones horizontales en diferentes direcciones.

- Mantener el equipo de soldadura en condiciones de calidad de trabajo.

- Reconocer la importancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO VI: Operaciones de corte de acero por efecto térmico

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estdan vinculadas con las funciones
profesionales de Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura,rellenado y/corte de
materiales y Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas,rellenado y corte de materiales.
La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se iran profundizando a lo largo de la
trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos especificos.

Para iniciar el cursado de este mddulo se requiere tener aprobado los médulos comunes
“Tratamiento de los materiales” y “Administracion de la documentacion técnica”.

El mddulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las partes y funcionamiento de
los equipos de oxicorte y los equipos de corte por plasma y puedan operarlos, regulando las
condiciones de trabajo y aplicando método de trabajo y normas de seguridad personal, cuidado
de la maquina herramienta y cuidado del medio ambiente.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
utilizacién de los equipos de oxicorte y plasma para el corte de materiales: realizar la
preparacién de equipos de oxicorte y corte por plasma, el cuidado y su mantenimiento
diario, la aplicacién de métodos y técnicas en las operaciones de calibrado y corte vy la
aplicacién de normas de seguridad e higiene personal.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el equipo oxicorte de acuerdo a las condiciones y caracteristicas del
trabajo arealizar.

- Acondicionar los equipos de corte por plasma de acuerdo a las condiciones y
caracteristicas del trabajo arealizar.

- Seleccionar los insumos, consumibles y pardmetros de trabajo para realizar el proceso
de corte de materiales segln especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de corte de materiales de acuerdo a las condiciones de trabajo a
realizar.

- Aplicar las técnicas de corte de materiales por medio de equipos oxicortes y de corte
por plasma, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Equipo de oxicorte, componentes y | Identificacion de los diferentes
funciones, principio de trabajo. | componentes de un equipo de oxicorte,

Bloquell Puesta en marcha y calibracién del | sus caracteristicas 'y  funciones.

Caracteristicas
de los procesos
de corte por
efecto térmico
con equipos de
oxicortey corte
por plasma

equipo oxicorte. Normas de higiene,
seguridad y cuidado ambiental
aplicadas en los equipos de oxicorte.
Equipo de corte por plasma,
componentes y funciones, principio
de trabajo.

Puesta en marcha y calibracién del
equipo de corte por plasma. Normas
de higiene, seguridad y cuidado
ambiental aplicadas en los equipos de
corte por plasma.

Bloque Il
Procedimientos
de corte por
efecto térmico

Preparacién del material para ser
cortado por efecto térmico.

Método de trabajo para el proceso de
corte de materiales con equipos de
oxicorte.

Método de trabajo para el proceso de
corte de materiales por equipos de
corte por plasma.

Diferencias y similitudes, ventajas y
desventajas entre ambos procesos.

Calibracién del equipo de oxicorte para
abordar distintas condiciones de corte.
Realizacion de corte de materiales
empleando equipo de  oxicorte.
Presentacion de diferente
documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere la preparacion de los materiales
a cortar, la calibracion especifica del
equipo de oxicorte y la aplicacion del
procedimiento de corte y la aplicacién de
las normas de seguridad e higiene
ambiental.

Identificacion de los diferentes
componentes de un equipo de corte por
plasma, sus caracteristicas y funciones.
Calibracién del equipo de corte por
plasma para abordar distintas
condiciones de corte. Realizacion de
corte de materiales empleando equipo de
corte por plasma. Presentacion de
diferente documentacién técnica que
contienen diversas situaciones en las que
se requiere la preparacion de los
materiales a cortar, la calibracion
especifica del equipo de corte por plasma
y la aplicacién del procedimiento de corte
y la aplicacién de las normas de seguridad
e higiene ambiental.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura.

Reconocer las diferentes partes de los equipos de oxicorte, sus funciones y
caracteristicas.
Reconocer las diferentes partes de los equipos de corte por plasma, sus funciones y
caracteristicas.
Realizar corte de materiales empleando equipos de oxicorte y corte por plasma
Mantener los equipos de corte de materiales en condiciones de calidad de trabajo.
Reconocer la importancia del uso y la aplicacion de los elementos y normas de

seguridad
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MODULO VII: Operacién avanzada de soldadura por arco eléctrico con
electrodo revestido

TIPO DE MODULO: Especifico
CARGA HORARIA: 24 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj

CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estdn vinculadas con lafuncién profesional
de Preparary operar equipos para realizar uniones soldadas,rellenado y corte de materiales.

El médulo desarrolla contenidos vinculados con el funcionamiento de las soldadoras eléctricas
para electrodos revestidos, su calibracién, uso y mantenimiento, la aplicacién de las diferentes
técnicas de soldadura aplicadas para unir materiales de diversas formas y en diferentes
direcciones de soldaduray lograr cordones estables en dimensién y penetracion.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar las técnicas de soldadura para unir materiales de diversas formas y en
diferentes direcciones, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.

- Organizar su espacio de trabajo manteniendo el orden y limpieza necesaria, segln
normas de seguridad e higiene.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Normas IRAM de representacion de | Practicas sobre diferentes situaciones
cordones de soldaduras, usos vy | para realizar la organizacién de
aplicaciones. Proceso de trabajo para | espacios de trabajo.

Bloque | unir materiales a tope. Proceso de | Fijacién de materiales a unir por

Aplicacion de los
diferentes tipos

trabajo para unir materiales solapados.
Proceso de trabajo para unir materiales
en angulo. Proceso de trabajo para unir

de uniones

coldadas tubos que son parte de estructuras.
Proceso de trabajo para el rellenado de
materiales con cordones de soldadura.
Proceso de trabajo para realizar
soldaduras tapén. Proceso de trabajo

para realizar cordones gruesos.
Proceso de trabajo para realizar
Bloque Il cordones en posicién plana. Proceso de
Aplicacién de las trabajo para realizar cordones en
diferentes posicién horizontal. Proceso de trabajo
posiciones para para realizar cordones en posicién
soldar vertical ascendente y descendente.

Proceso de trabajo para realizar
cordones en posicion sobrecabeza.
Confeccion de cordones profundos.
Pulido de cordones de soldadura.

soldadura con diferentes amarres y
posiciones.

Presentacion de diversas situaciones
problematicas donde se presenta un
escenario de trabajo y deberd ser
adecuado para realizar operaciones de
soldadura.

Realizacion de cordones de soldadura

en diversos sentidos vy distintas
posiciones.
Presentacion de diferente

documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere la preparacién y fijacion de
materiales, la calibracién especifica del
equipo de soldadura y la realizacién de
cordones horizontales en distintas
direcciones y la unién de materiales a
tope y solapada.
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Técnicas de trabajo. Aplicaciones.
Normas de higiene, seguridad y cuidado
del medio ambiente correspondientes a
cada uno de los procesos.

REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Aplicar técnicas de soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido para obtener
uniones soldadas a tope, solapadas y en posiciones angulares acordes a las condiciones
solicitadas, tomando los recaudos necesarios para preservar los equipos y a las
personas.

- Aplicar técnicas de soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido para unir
materiales en diferentes posiciones de soldadura.

- Aplicar técnicas de soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido para rellenar
materiales.

- Aplicar técnicas de soldadura eléctrica por arco con electrodo revestido para realizar
cordones gruesos de soldadura.
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CERTIFICACION DE SOLDADOR

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA

Denominacion del perfil profesional: SOLDADOR

Familia profesional: METALMECANICA / SOLDADURA

Denominacion del certificado de referencia: SOLDADOR

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacion: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL
Nivel de la Certificacion: I|

Res. CFE N° 108/10 Anexo 17
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Soldador estd capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para trabajar en una linea de ensamble, construccién y reparacién de maquinarias,
estructuras y otros, realizando uniones y el rellenado de metales por medio de un proceso de
soldadura ( MIG-MAG, soldadura eléctrica con electrodos revestidos, procesos TIG) y el corte
de materiales (ferrosos y no ferrosos) por medio de equipos oxicortes y plasma, tomando como
referencia una orden de trabajo, una muestra o un plano de fabricacién. Establece las
maquinas, selecciona el proceso y los equipos necesarios para soldar (MIG-MAG, soldadura
eléctrica con electrodos revestidos, procesos TIG) y/o cortar (oxiacetilénico y/o plasma), se le
cc io na los accesorios y los procesos previos para realizar las operaciones de trabajo y la
secuencia necesaria para la unién y/o el rellenado de metales y el corte de materiales,
determinando los factores intervinientes en la actividad, si es que correspondiere, material de
aporte, electrodo, gases de proteccién, combustibles y comburentes , superficie en
condiciones, corriente necesariay todo lo referente a preparacion de maquinay superficie para
generar la unién, rellenado y/o corte de materiales, como asi también aplicar el control
dimensional y de forma sobre las operaciones que realiza. Realiza los procedimientos de
encendido de equipos de soldadura y corte, resuelve posibles contingencias y/o fallas en el
encendido. Aplica las normas de seguridad e higiene industrial. Este profesional requiere la
supervision establecida por las normativas de caricter internacional o internas de dmbito
laboral sobre los procedimientos de soldadura en los que él actia. Con respecto a su actuar
profesional no requiere supervision.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL

- Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de
materiales.

El Soldador estad capacitado para obtener los datos técnicos necesarios que describen las
caracteristicas de la unién, el rellenado y/o el corte de metales, ferrosos y no ferrosos,
interpreta planos de fabricacién de piezas mecénicas, identificando materiales, formas,
dimensiones de cordones y tipo de soldadura (eléctrica por arco voltaico, sistema MIG-MAG).
En funciéon de esta documentacién el Soldador identifica la maquina y equipo necesario,
selecciona los accesorios, insumos y consumibles, el método de amarre desde el punto de vista
constructivo, de forma y tipo de los materiales a soldar, teniendo en cuenta las contracciones y
dilataciones, la preparacién de la superficie necesaria y determina la posicién de soldadura que
correspondiere. De acuerdo con las operaciones que debe realizar y ademas, lo solicitado en
plano u orden de trabajo, el Soldador determina el medio en el cual debe reposar la unién
realizada Con toda esta informacién prepara el lugar de trabajo, ubica los materiales a unir,
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rellenar o cortar y los equipos a emplear. En todas estas definiciones toma en cuenta las
normas de calidad, confiabilidad, seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

- Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de
materiales.

El soldador realiza operaciones de trazado y prepara las superficies de los materiales a soldar,
monta los distintos accesorios para amarrar los materiales a soldar: sargentos, prensas, pinzas
de fuerzas y otros. Ademas esta capacitado para montar dispositivos de amarres especiales o
especificos. Suelda componentes manteniendo niveles, paralelismo y/o perpendicularidades.
Prepara y pone en marcha las maquinas y equipos de acuerdo a las condiciones necesarias de
trabajo, operando palancas, clavijas, valvulas o el sistema que correspondiere para seleccionar
los distintos parametros de trabajo (potencia eléctrica, corriente tensién de soldadura, caudal
y presion de gas, caudal y tipo de gas protector segin el material a soldar y/o proceso de
soldadura , velocidad del material de aporte manual y/o automatico, etc.), garantizando la
calidad en las operaciones de trabajo. Realiza diferentes posiciones de soldadura (Plana, Bajo
mano, Vertical ascendente y/o descendente, Sobre cabeza y Horizontal) aplicando método de
trabajo y tiempos de produccién. También realiza el esmerilado y la terminaciéon de los
cordones de soldadura. Realiza soldaduras especiales siguiendo los procedimientos
normalizados, precalentando los materiales y tomando todos los recaudos para evitar el
cambio de propiedades. Suelda distintos tipos de aceros y aluminio. Aplica diferentes
consumibles de acuerdo al tipo de unién y propiedades de los materiales a unir. Para el corte de
materiales prepara y pone en marcha el equipo oxiacetilénico y/o el equipo de corte por plasma
aplicando las normas de encendido y apagado, con el uso de los accesorios correspondientes.
Para ello, selecciona los insumos (picos de corte, gases, electrodos, boquillas, entre otros, los
pone a punto y los opera aplicando métodos de trabajo. Con las mismas caracteristicas
indicadas en esta funcion, el Soldador rellena piezas que han sufrido un desgaste, para luego
mecanizarlas. Realiza operaciones de repelado en aquellos cordones que han presentado
dificultades En todas sus actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el cuidado
de la maquina, las normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

- Aplicar el control dimensional y de forma antes y después del proceso de soldadura,
rellenado y corte de materiales.

Para lograr en los cordones de soldadura, el rellenado y el corte, las dimensiones y las
geometrias establecidas en los planos, especificaciones y/o muestras, el Soldador selecciona los
diferentes instrumentos y elementos de verificacién y control dimensional y geométrico. La
seleccion se realiza de acuerdo a las formas y dimensiones de las condiciones iniciales y finales
del proceso de unién por soldadura. Al medir aplica método y condiciones de calidad.
Interpreta las medidas y ajusta los pardmetros en funcidn de las condiciones de trabajo y de las
tolerancias. Si surgen anormalidades en las soldaduras realiza el proceso arco-aire (repelado)
para preparacién de juntas y para saneo y reparacién de soldaduras.

AREA OCUPACIONAL
El Soldador se puede desempefiar en:

- Lineas de ensamble.

- Construccion y reparacion de maquinaria.

- Enconstruccién de estructuras metalicas y remodelacion.

- Construccion de estructuras livianas, plataformas e instalaciones industriales
- Corte de materiales por plasmay por oxicorte.
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Puede desempefnarse en empresas de distintos rubros que disponen un sector propio de
mantenimiento efectuando tareas de recuperacién de piezas, soldando y/o rellenando piezas
danadas y demas

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de la Educacién Primaria, acreditable a través de
certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N? 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda instituciéon de Formacion Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacién de las practicas
profesionalizantes que a continuacion se mencionan.

- Enrelacién con lainterpretaciéon y generacion de documentacién técnica

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales de interpretacion de planos de
fabricacion, los cuales contengan simbologia de soldadura. Se les presentaran planos de los
cuales deberan deducir la maquina a emplear, los accesorios necesarios, preparacion de
superficie necesaria, tipo de soldadura rellenado o corte, las dimensiones originales del
material, el perfil a producir, las dimensiones finales de la pieza, las tolerancias solicitadas, el
medio donde debe descansar la pieza luego de soldada, la dilatacion y contraccién de los
materiales. Esta informacion se volcard en una planilla y se compartirad entre los alumnos.
También se deberan realizar actividades equivalentes con planos de conjuntos mecanicos. Se
simularan situaciones en las que la informacion para la soldadura, rellenado o corte, sea una
pieza de muestra y que promueva la necesidad de consultar con las piezas que ensamblara. Los
alumnos deberan medirla, considerar las dimensiones que deben tener tolerancias,
tratamientos térmicos. Con toda esa informacion deberdan realizar un plan de trabajo.

- Enrelacion con lainterpretacion y aplicacion de documentaciéon administrativa

Se les presentara a los alumnos distintos modelos de érdenes de trabajo para que puedan
identificar la informacion relevante y puedan incorporar, en un futuro, cualquier modelo. Es
necesario contar con un espacio en el que puedan presentarse, mostrarse y explicarse los
diversos modelos de 6rdenes de operacién y se aplicaran en las practicas que los alumnos
realicen al utilizar las maquinas o equipos de soldadura y/o corte. En relacion con las hojas de
control de calidad se procederd de modo similar: se presenta, se muestra y se explican los
distintos modelos de hojas y se aplicaran en las practicas que los alumnos realicen al utilizar el
equipo de soldadura y/o corte. De igual modo se procedera con la comunicacion requerida por
el painol.

- Enrelacion con la elaboracion de secuencia de Trabajo

Para cada una de las practicas que el alumno realice en la maquina o equipo de soldadura y/o
corte, se le presentara el plano de fabricacién y una hoja (hoja de operaciones) en la cual pueda
tabularse el orden de operacion, los insumos, datos de regulaciéon y la estimacién de tiempos.
Los alumnos de manera individual o grupal analizaran el plano de fabricaciéon y completaran,
conforme a su criterio, las hojas de operaciones. Finalizado el trabajo se pondra en comun las
diversas propuestas de los alumnos; se fundamentara cada una y se elegird, conjuntamente, la
alternativa mas conveniente, segln el consenso alcanzado por los estudiantes. Finalizado el
trabajo, se reunirdn a todos los alumnos y se evaluard los resultados, capitalizando la
experiencia para el préximo trabajo, dejando, para ello, alguin registro escrito.

- Enrelacion al uso de los consumibles
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Cuando los alumnos comiencen a realizar el uso de los consumibles, es imperioso que trabajen
con los manuales correspondientes, para verificar las propiedades y caracteristicas de ese
producto con el fin de sacar el maximo provecho a ellos y ver si se acomoda a la necesidad de
trabajo. En los electrodos, corriente necesaria, posiciones de trabajo, composicion, humedad,
velocidad, otros. En el caso de los gases, presiones necesarias, composiciones, otros. Al finalizar
el relevo de las caracteristicas del insumo, presentarles otros insumos y que ellos mismo
busquen, cual es la codificacién, propiedades, en qué casos se utilizan y con un material de
practica que pongan en juego las caracteristicas de los mismos.

- Enrelacion con la preparacion de la maquina o equipo de soldadura y/o corte

Cuando los alumnos comiencen a realizar practicas en la maquina o equipo de soldadura y/o
corte deberan comenzar las actividades verificando rapidamente el estado de las mismas,
seglin correspondiere, cilindros de gas amarrados con cadena, mangueras en buen estado y
otros. Para luego realizar la regulacion correspondiente, ya sea de gases, corriente eléctrica. Al
finalizar las tareas debera limpiar y ordenar la zona de trabajo. Se deberd desregular las
magquinas y/o equipos frecuentemente para que puedan adquirir la practica de regulacién.

- Enrelacién con las practicas de Soldadura y/o Corte normal o semiautomatica

Las diferentes practicas de soldadura y/o corte deberan ir aumentando su grado de dificultad y
exigencia. Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la maquina, regularla, montar los
insumos y cumplir las normas de seguridad en todo momento, las propuestas de actividad
deberan estar orientadas a la regulacién de la maquina segun el trabajo a realizar y a la técnica
a aplicar. La segunda categoria de practicas deberdn encaminarse a lograr cordones de
soldadura, costuras, rellenado, y otros con uniformidad, en el caso del corte, una buena
terminacién. Las practicas finales deberan enfocarse en mantener la calidad de medidas,
terminacién superficial e incorporar el empleo de tiempos razonables de fabricacién. Para
estas practicas se tendra en cuenta el proceso de secado de los electrodos En los distintos
ejercicios deberad presentarse situaciones en las que se realicen diferentes operaciones y
utilizar los diferentes accesorios de las maquina soldadora y equipos de corte. Deberan
presentarse ejercicios de soldaduras de puntos, de cordones, de costura, de rellenado, de tapén
en distintas posiciones en las cuales se deberan utilizar los elementos necesarios, como los son
los electrodos correspondientes para la actividad. En el caso del corte se practicara cortes
lineales, medio cilindrico, cilindrico, curvas.

- Ejercicios que requieran preparacion de superficies.

- Uniones de, planos rectos, a noventa grados.

- Uniones de dos cainos.

- Practicas de templado y revenido.

- Practicas de identificacién del material, mediante el uso del sistema de la chispa conla
amoladora.

- Practicas que requieran de rellenado, corte y pulido de la unién y reparacién.

- Practica de cortes de placas con diferentes formas, uso de distintos dispositivos

- Practica de construccion de una estructura, en la cual se compartan angulos, donde
tengan que trazar, cortar el material, unir y verificar las medidas.

Es importante que las practicas con las maquinas sean individuales, verificando que todos los
alumnos tengan material suficiente, maquinaria, insumos, instrumentos de mediciéon y/o
verificacion, elementos de sujeciéon, método de enfriamiento, etc. Si los recursos no alcanzan,
programar tareas paralelas para armar dos grupos alternando sus actividades.

CARACTERISTICAS DEL ENTORNO FORMATIVO
Res. CFE 250/15 Anexo 23
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- Instalaciones

La Institucion que ofrezca la formacion del “Soldador” debera disponer o garantizar el acceso a
un aula-taller apropiada y adecuada a la cantidad de alumnos que realizaran las actividades
tanto del tipo tedrico practicas como en las de practicas profesionalizantes. El mismo debera
cumplir con las condiciones de habitabilidad y confort propias de un espacio formativo en
cuanto a superficie minima, iluminacién, ventilaciéon, seguridad, higiene y servicios basicos asi
como a la disponibilidad de mobiliario suficiente y en buen estado.

Respecto especificamente de la instalacion eléctrica, la misma debe cumplir con la normativa
de seguridad eléctrica vigente, debe ser suficiente y estar en condiciones para permitir el
normal funcionamiento de distintos equipos y maquinas herramientas conectadas en
simultdneo de acuerdo a la matricula, requeridas para llevar a cabo las Practicas
Profesionalizantes indicadas en el punto anterior.

- Equipamiento

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En relacion con la interpretacion y generacion de documentacion técnica.
En relacién con la interpretacion y aplicacion de documentacion administrativa.

Se necesitan los siguientes recursos:

e Cantidad de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de fabricacion (por
arranque de viruta, por conformado, fundidas, por uniones soldadas, etc.)

e Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales.

e Planos de piezas mecanicas con toda la informacién, que respondan a diferentes
procesos de fabricacion.

e Modelos de diferentes documentaciones administrativa vinculadas con la produccién
(6rdenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos, planillas de produccién,
etc.)

e Modelos de documentacion administrativas vinculadas con los pafoles (solicitud de
materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.)

e Manuales y catadlogos de los diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos,
remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.)

e Normas vinculadas con la representacién grafica de uso nacional, jurisdiccional e
internacional. Juegos de instrumentos de medicién

e Unbanco de trabajo con al menos una morsa. Herramientas de banco.

e Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para pizarrén, videos, equipos
para reproducir videos.

e Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas.

e Elementos de seguridad e higiene laboral.

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En relacién con la preparacion de los materiales.
En relacion con las prdcticas de soldadura.
En relacion con las prdcticas de corte.

Se necesitan los siguientes recursos:

e Tabla de caracteristicas de consumibles.
e Catalogo de las distintas maquinas presentes en el taller.
e PCparalalecturade catidlogos Amoladoras manuales.
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Amoladoras de banco. Taladro de banco.

Soldadoras eléctricas por arco para electrodos revestidos (SMAW), de diferentes
potencias.

Soldaduras eléctricas por procesos MIG MAG.

Soldaduras eléctricas por procesos TIG.

Boxes de soldadura.

Extractores de gases.

Equipos de seguridad e higiene para operar soldadoras eléctricas por arco para
electrodos revestidos.

Consumibles.

Equipos de oxicorte completo, con tubos de gases, mandmetros y valvulas antirretorno.
Manillar con juego de picos de diferentes calibres, pico oxicorte.

Equipos de seguridad e higiene para operar equipos de oxicorte y plasma.

Mesa de trabajo para oxicorte.

Equipo completo de corte por plasma.

Mesa de trabajo para el corte con plasma.

Mesas de trabajo con morsa.

Sargentos o prensas de fijacion.

Herramientas de banco.

Juegos de instrumentos de medicién.

Depésito para el reciclado de productos contaminantes.

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

Aquellas personas que hayan cursado y certificado todos los médulos del trayecto de
FP “Soldador basico” solo deberan cursar los modulos especificos VI, VII, VI, Xy X.

La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de
cualquiera de los moddulos comunes: “Relaciones laborales y orientaciéon
profesional”, “Tratamiento de los materiales” y “Administracion de la
documentacion técnica”.

El médulo comun “Relaciones laborales y orientacién profesional” puede cursarse
en cualquier momento de la trayectoria, su aprobacion es requisito necesario para
certificar el trayecto Soldador basico.

Los médulos especificos deben cursarse luego de haber certificado los médulos
“Tratamiento de los materiales” y “Administracion de la documentacién técnica”.

Los médulos especificos IV y V pueden cursarse de modo simultaneo.

Los modulos especificos VIy VIl deben cursarse luego de haber certificado los Médulos
IV “Operaciones de conformado en frio y corte de acero” y V “Soldadura Manual con
Electrodo revestido”

Los médulos especificos VI 'y VII pueden cursarse de modo simultaneo.

Para iniciar el cursado del médulo VIII “Soldadura TIG” se requiere tener aprobado los
mddulos especificos “Operaciones de conformado en frio y corte de acero” y “Soldadura
Manual con electrodo revestido .
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Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS e
oraria
Modulp I: Relaciones laborales y Orientacion 24 hrs
profesional
Médulo lI: Tratamiento de los materiales 32hrs
Moédulo 1ll:  Administracion de la
e 24 hs
Documentacion Técnica
Maédulo 1V: Operaciones de conformado en
, L. 48 hs
frioy corte de acero por efecto térmico
Médulo V: Soldadura Manual con electrodo
. 50hs

revestido
Modulo VI: Tecnologia de la soldadora MIG 36 hrs
MAG
Médulo VII: Operaciones de la soldadura 50 hrs
MIG MAG
Médulo VIII: Soldadura TIG 50hrs
TOTAL HORAS TRAYECTO FORMATIVO 314 hrs
TOTAL DE HORAS DE PRACTICAS 184 hrs
PROFESIONALIZANTES®

DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones laborales y Orientacion profesional

TIPO DE MODULO: Comiin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

El mdédulo comun Relaciones laborales y Orientacion profesional tiene, como propdsito
general, contribuir a la formacién de los estudiantes del ambito de la Formacién Profesional

5 La carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del trayecto
formativo.
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inicial en tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en un sistema de relaciones
laborales que les confiere un conjunto de derechos individuales y colectivos directamente
relacionados con la actividad laboral.

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho y las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacion relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los

trabajadores.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacion, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacion comercial que posibilite la obtencion de empleo y las relaciones

gue devengan con los prestadores de servicios.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacion y negociacién | Andlisis de casos vy situaciones
colectiva: Sindicatos: caracteristicas | problematicas de las relaciones laborales
organizativas. Representacion y | en el sector profesional. Algunas
organizacion sindical. El convenio | tematicas sugeridas que deberan estar
colectivo como ambito de las | presente en el o los casos y/o la situacion
relaciones laborales. Concepto de | problematica: - Conflicto salarial y/o
paritarias. El papel de la formacién | condiciones de trabajo - Trabajo

Bloque | profgsional inicial y continua en las regi§tra.do / Trabajo no .r,egistrado -
relaciones laborales. Flexibilizacién y precarizacion laboral -

Derecho del Condici . .

. ondiciones y medio ambiente del
trabfauoy Contrato de trabajo: Relacion salarial, | trabajo - Ejercicio profesional vy
relaciones . . - -
laborales Trabajo registrado y no r.e:g_|§tra}110. responsab|!|dades que se'd'esprenden de

Modos de contratacion. Flexibilizacion | las regulaciones de la actividad - Roles y
laboral y precarizacién. Seguridad | trayectorias ocupacionales, y el papel de
social. Riesgos del trabajo y las | la FP inicial y continua en el sector
ocupaciones. La formacién profesional | profesional Las fuentes recomendadas
inicial y continua como derecho de los | para el tratamiento de las temaéticas
trabajadores. La formacién profesional | sugeridas y la seleccién de casos y/o
como dimension de la negociacién | situaciones problematicas, podrian ser:
colectivay las relaciones laborales. material periodistico, estatutos

sindicales, actas paritarias, convenio
Sectores y subsectores de actividad | colectivo de trabajo, informacién
principales que componen el sector | estadistica laboral y econdmica,
profesional. Empresas: Tipos y | documentos histéricos, documentos
caracteristicas. Rasgo central de las | normativos, entre otros. Elaboracién de
relaciones de empleo en el sector: | carpetas de antecedentes profesionales.

Bloque Il Ocupaciones y puestos de trabajoenel | Realizar actividades de archivo vy

Orientacién sector profesional:  caracteristicas | organizacién de la informacién obtenida

profesional y cuantitativas y cualitativas. Mapa | para una buena presentaciéon de los

formativa ocupacional. Trayectorias tipicas vy | servicios a ofrecer.

relaciones funcionales. Mapa formativo
de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con
los roles ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
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profesional: habilitacion profesional e
incumbencia.

REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacion en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacion y negociacion colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

- Reconocer y analizar las regulaciones especificas de la actividad profesional en el
sector, en aquellos casos en que existan tales regulaciones.

- Relacionar posibles trayectorias profesionales, con las opciones de formacion
profesional inicial y continua en el sector de actividad.

MODULO II: Tratamiento de los materiales

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 32 horasreloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales 'y Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales. La adquisicién y
desarrollo de estas capacidades se iran profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

Por tratarse de un médulo comun a todas las formaciones del sector metalmecanico vinculadas
con los procesos de transformaciéon mecanica y unién soldada es un moédulo inicial y no
requiere de condiciones previas.

El médulo comun Tratamiento de los materiales tiene como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas propiedades de los materiales empleados en la fabricacion de
estructuras metdlicas por procesos de conformado y uniones soldadas. El conocimiento de
estas propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de trabajo al
realizar procesos de conformado mecanico, uniones soldadas y corte de materiales: la
calibracién de los equipos de conformado, los equipos de corte y soldadura, la seleccién de los
consumibles, entre otros. Este médulo también tiene como propdsito que los alumnos
conozcan los distintos instrumentos de medicién, verificacién y trazado empleados en los
procesos de conformado mecanico, corte y unién soldada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de conformado mecanico,
corte y soldadura para evitar deformaciones o debilitamientos de los mismos.

- Acondicionar materiales a soldar y/o cortar y los consumibles a utilizar para realizar
procesos de conformado mecanico, corte y soldadura de calidad.
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- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y estructuras que seran sometidas a
procesos de soldadura para tener referencia al realizar las distintas tareas.

BLOQUES

CONTENIDOS

PRACTICAS FORMATIVAS

Bloque |
Materiales
metalicos

Materiales ferrosos y no ferrosos,
aleaciones: caracteristicas,
propiedades, metales ferrosos con
distintas proporciones de carbono,
puntos de fusion de los metales mas
comunes, clasificaciéon de los aceros
seglin normas vigentes,
comportamiento de los materiales al
ser unidos por medio de soldadura por
arco eléctrico, comportamiento de los
materiales al ser unidos por medio de
soldadura MIG MAG vy TIG,
comportamiento de los materiales al
ser cortados por medio de plasma o
por el sistema de oxicorte.
Modificacién de las propiedades de los
metales ferrosos y no ferrosos.
Concepto de oxidacién de los metales
al ser wunidos por procesos de
soldadura, al ser cortado y rellenados.

Tratamientos térmicos (cementado,
temple, revenido y otros):
caracteristicas de estos tratamientos
térmicos, propiedades que modifican
en los materiales

Identificacion de diferentes metales
mediante métodos practicos: teniendo
en cuenta aspectos fisicos, propiedades,
comportamiento, entre otros. Lecturae
interpretacién de la documentacién
contenida en catdlogo de materiales
metalicos (identificacion, composicion,
propiedades, caracteristicas, etc).
Verificacion de las propiedades de los
materiales metalicos mediante procesos
térmicos y mecanicos. Comprobacién
del comportamiento de los materiales
metadlicos al ser procesados
mecanicamente, unidos por soldadura y
cortado por procesos en caliente.
Aplicacion de situaciones problematicas
en la que los estudiantes han de
seleccionar materiales o han de anticipar
el comportamiento que tendran los
materiales bajo cierto proceso de
fabricacién, fundamentando las
respuestas. Realizando luego la practica
correspondiente para verificar las
alternativas dadas por los estudiantes.

Bloque Il
Trazado

Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) y en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas. Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones.

Elementos de medicién y verificacion:
regla, calibre, escuadra, plomada,
otros. Caracteristicas, modo de uso.
Aplicaciones

Elementos de trazado: punta de trazar,
escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y
usos de estos Instrumentos.

Trazado de piezas mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.

Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas.

Uso de instrumentos de verificacion y
control sobre estructuras y materiales de
diferentes perfiles y formas.

Descripcién de distintos elementos e
instrumentos de trazado, sus partes y
formas de empleo.

Medicién de materiales y estructuras
que presenten determinada complejidad
seleccionando el instrumento mas
adecuado de acuerdo a la calidad
solicitada.

Realizacion de trazado manual de varios
materiales y estructuras que, entre
todas, requieran la necesidad de utilizar
los distintos elementos e instrumentos
de trazado.

Realizacion del trazado de materiales o
piezas mecanicas que requieran
posicionamientos especificos para tal
operacién, que respondan a una
secuencia que organiza las operaciones 'y
que requiera la necesidad de aplicar
operaciones matematicas.
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REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacion de componentes
mecanicos por proceso de conformado y unién soldada, y sus propiedades.

- Considerar las deformaciones que sufren los materiales al ser soldados y cortados.

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Mediry controlar materiales y estructuras metalicas.

- Trazar materiales y estructuras metélicas

MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretaciéon de informacién técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos de soldadura. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se irdn
profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos
especificos.

El médulo comin tiene como propésito que los estudiantes puedan interpretar la informacion
que se encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecénicas, y que puedan desarrollar
croquis de los relevamientos de informacién que realicen. También tiene el propdsito de que
los estudiantes puedan interpretar y completar la informaciéon contenida en érdenes de
trabajo, hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentacién administrativa.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
interpretaciéon y relevamiento de la informacién contenida en planos de fabricacién, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretacion de la informacién contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de
la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacion contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.

- Interpretar la informacion contenida y solicitada en documentaciones administrativas
para realizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecdnicos detallando las
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.
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Tecnologiadela
representaciéon

Simbologia de terminacion superficial

y rugosidad.
Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia,

interpretaciéon y uso de la norma.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) y en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas. Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Interpretaciéon de planos: Lineas, tipos. | Representacion de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. representaciéon grafica, a través de
Croquizado, técnicas para lograr | croquis.
dibujos proporcionados. Interpretacion de planos de piezas
Normas de representacion grafica. | sencillas identificando formas,

Bloque | Interpretacién y aplicacion. dimensiones, detalles.

Interpretacién de planos de conjunto,
identificando las
componen.

Interpretaciéon y relevamiento de la
informacion contenida en planos de

piezas que lo

fabricacion: materiales, terminacion
superficial, acotaciones, tolerancias,
roscas.

Lectura e interpretacién de tablas de
tolerancias.

Bloque Il
Documentacion
administrativa

Ordenes de trabajo: items que la
componen, alcances de cada uno de
ellos. Informaciéon que debera
brindarse.

Panol: caracteristicas, medios y modos
de comunicacion

Interpretacién del significado y alcance
de los distintos componentes que hacen
a una hoja de ruta, a una orden de
trabajo, a una orden de pedido a pafol.
Redaccion de informes técnicos sobre
operaciones realizadas.

Volcado de informacion en érdenes de
trabajo, en 6rdenes para hacer pedidos
en pafol.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de

fabricaciéon y montaje mecanico.
- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentaciéon administrativa.
- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos.

MODULO IV: Operaciones de conformado en frio y corte de acero por
efecto térmico

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 48 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 30 horas reloj

CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales y Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales.

La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se irdan profundizando a lo largo de la
trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos especificos.
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El médulo comun tiene como propésito que los estudiantes conozcan las

partes vy

funcionamiento de los equipos de oxicorte y los equipos de corte por plasma y puedan
operarlos, regulando las condiciones de trabajo y aplicando método de trabajo y normas de
seguridad personal, cuidado de la maquina herramienta y cuidado del medio ambiente.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el equipo oxicorte de acuerdo a las condiciones y caracteristicas del
trabajo a realizar.

- Acondicionar los equipos de corte por plasma de acuerdo a las condiciones y
caracteristicas del trabajo arealizar.

- Seleccionar los insumos, consumibles y parametros de trabajo para realizar el proceso
de corte de materiales seglin especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de corte de materiales de acuerdo a las condiciones de trabajo a

realizar.

- Aplicar las técnicas de corte de materiales por medio de equipos oxicortes y de
corte por plasma, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales

Operaciones de

conformado en

frio de aceros al
carbono

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Composicion y clasificacion de los | Elaboracion de  secuencia de
aceros. Normas SAE de clasificacién. fabricacidn, definiendo las
Comportamiento de los aceros al ser | operaciones, las condiciones de
conformado en frio. amarre, las condiciones de corte y
Doblado y torsién de los materiales. seleccionando el instrumento de
Herramientas y dispositivos para | medicién adecuado al tipo y calidad
realizar procesos de conformado de de medicién requerida, plasmando
materiales en frio. toda esta informaciéon en hojas de
Grinfas: caracteristicas y método de | operaciones u hojas de ruta
uso. Caélculo del desarrollo de | Preparacién de los materiales a ser
conformado. Aplicaciones. torneado: cortado de los materiales

Bloque

Dobladora / pestafadora:
caracteristicas y método de uso.
Célculo del desarrollo de conformado.
Aplicaciones.

Dobladora de cafos: caracteristicas y
método de uso. Calculo del desarrollo
de conformado. Aplicaciones.

Normas de seguridad aplicadas al uso
de las herramientas y dispositivos de
conformado de materiales en frio.

Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas. Proceso de afilado.
Normas de cuidado del medio
ambiente.

Bloque Il
Operaciones de
corte de acero
por efecto
térmico

Equipo de oxicorte, componentes y
funciones, principio de trabajo. Puesta
en marcha y calibracién del equipo
oxicorte. Normas de higiene, seguridad
y cuidado ambiental aplicadas en los
equipos de oxicorte.

utilizando sierra manual, sierra
mecanica o sin fin y rebabado delas
aristas, aplicando las normas de
seguridad e higiene

Identificacion de los diferentes
componentes de un equipo de corte
por plasma, sus caracteristicas y
funciones.

Calibracion del equipo de corte por
plasma para abordar distintas
condiciones de corte.

Realizacion de corte de materiales
empleando equipo de corte por
plasma.
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Equipo de corte por plasma,
componentes y funciones, principio de
trabajo.

Puesta en marcha y calibracién del
equipo de corte por plasma. Normas de
higiene, seguridad y cuidado ambiental
aplicadas en los equipos de corte por
plasma.

Preparacién del material para ser
cortado por efecto térmico.

Método de trabajo para el proceso de
corte de materiales con equipos de
oxicorte.

Método de trabajo para el proceso de
corte de materiales por equipos de
corte por plasma.

Diferencias y similitudes, ventajas vy
desventajas entre ambos procesos.

REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura

- Reconocer las diferentes partes de los equipos de oxicorte, sus funciones y
caracteristicas.

- Reconocer las diferentes partes de los equipos de corte por plasma, sus funcionesy
caracteristicas.

- Realizar corte de materiales empleando equipos de oxicorte y corte por plasma.

- Mantener los equipos de corte de materiales en condiciones de calidad de trabajo.

- Reconocer la importancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO V: Soldadura manual con electrodo revestido

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 50 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 35 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales y Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales. La adquisicion y
desarrollo de estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El médulo especifico Soldadura manual con electrodo revestido tiene el propédsito de
introducir a los estudiantes en los temas vinculados con la unién de materiales a través de
procesos de soldadura: la preparacién del espacio de trabajo, la preparacion de las superficies a
unir, la disposicién y amarres de los materiales a unir, la secuencia en el proceso de unién por
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soldadura, la preparacién de la maquinay equipo de soldadura manual con electrodo revestido
(SMAW), la ejecuciéon de cordones de soldadura y su pulido. También se introducird a los
alumnos a las acciones vinculadas con el mantenimiento preventivo de los equipos de
soldadura y a la importancia de la aplicacién de las precauciones a tomar, la seguridad y el uso
de equipos de proteccién e higiene en todas sus actividades.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la eleccion
y preparacion de los consumibles a utilizar, a la preparacién y regulacién de los equipos de
soldadura, a la disposicién y fijacion de los materiales a unir y a la aplicacién de método de
trabajo al unir materiales de diversas formas y en diferentes posiciones de soldadura con el
correspondiente uso y aplicacion de los elementos de seguridad.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacion
de las normas de seguridad.

- Seleccionar los insumos, consumibles y parametros de trabajo para realizar el proceso
de unién soldada segln especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de soldadura eléctrica por arco de acuerdo a las condiciones de
trabajo a realizar.

- Aplicar las técnicas de soldadura para unir materiales de diversas formas y en
diferentes direcciones, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.

Preparacién de
los materiales a

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Lugar de trabajo: condiciones que debe | Practicas sobre diferentes situaciones
cumplir el espacio de trabajo al realizar | para realizar la organizacién de
tareas de soldadura: iluminacién, orden, | espacios de trabajo.
seguridad, movilidad. Presentacion de diversas situaciones
Simbologia empleada para representar | de trabajo en las que se presentan
y documentar los cordones de | planos de uniones soldadas y los
soldadura. Normas IRAM de | alumnos deberdn preparar los
representacion de cordones de | materiales y fijarlos para garantizar

Bloque | soldaduras, usos y aplicaciones. una union soldada sin deformaciones

Consumibles: electrodos, composicién,
caracteristicas y normalizacién de los
electrodos. Seleccion de consumibles.

soldar Preparacién de los materiales que han
soldarse. Procedimientos y normativas.
Métodos de trabajo aplicados a la
confeccion de biseles.
Normas de higiene, seguridad y cuidado
del medio ambiente correspondientes.
Potencia de trabajo. Concepto.
Calibracién de la potencia de trabajoy
puesta a punto del equipo.
Bloque Il Normas IRAM de representaciéon de
Operacionesde | cordones de soldaduras, usos vy
soldadura aplicaciones.
manual con Proceso de trabajo para unir materiales
electrodo a tope.
revestido

ni corrimientos.

Identificacion de los diferentes
componentes de una soldadora
eléctrica por arco, sus caracteristicas y
funciones.

Calibracion de la soldadora eléctrica
por arco para distintas condiciones de
soldadura.

Realizacién de cordones de soldadura
con alineados y con penetracién
constante.

Realizacién de cordones de soldadura

en diversos sentidos vy distintas
posiciones.
Presentacion de diferente

documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere la preparacién y fijaciéon de
materiales, la calibracion especifica del
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Proceso de trabajo para unir materiales | equipo de soldaduray larealizacion de

solapados. cordones horizontales en distintas
Proceso de trabajo para unir materiales | direcciones y la union de materiales a
en angulo. topey solapada.

Proceso de trabajo para unir tubos que
son parte de estructuras.

Proceso de trabajo para el rellenado de
materiales con cordones de soldadura.
Proceso de trabajo para realizar
soldaduras tapén.

Proceso de trabajo para realizar
cordones gruesos.

Proceso de trabajo para realizar
cordones en posicion plana.

Proceso de trabajo para realizar
cordones en posicion horizontal.
Proceso de trabajo para realizar
cordones en posicion  vertical
ascendentey

descendente.

Proceso de trabajo para realizar
cordones en posicion sobrecabeza.
Confeccion de cordones profundos.
Pulido de cordones de soldadura.
Técnicas de trabajo. Aplicaciones.
Normas de higiene, seguridad y cuidado
del medio ambiente correspondientes a
cada uno de los procesos.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura

Reconocer las diferentes partes de las soldadoras eléctricas por arco, sus funciones y
caracteristicas.

Realizar uniones soldadas de materiales dispuestos a tope y solapados.

Realizar cordones horizontales en diferentes direcciones.

Mantener el equipo de soldadura en condiciones de calidad de trabajo.

Reconocer la importancia del uso y la aplicacion de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO VI: Tecnologia de la soldadora MIG MAG

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 19 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:
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Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales y Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales.

El médulo comun tiene como propésito introducir a los alumnos en las acciones vinculadas con
el mantenimiento preventivo de los equipos de soldaduray a laimportancia de la aplicacién de
las precauciones a tomar, la seguridad y el uso de equipos de proteccidn e higiene en todas sus
actividades.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la
aplicacién de las normas de seguridad.

Calibrar los equipos de soldadura MIG MAG de acuerdo a las condiciones de trabajo
a realizar.

Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
El rol del soldador especializado en | ldentificacion de los diferentes
equipos MIG MAG. componentes de una soldadora
Sistema de soldadura MIG MAG: | MIG MAG, sus caracteristicas y
Bloque | concepto. Equipo de soldadura MIG | ¢ o iones.

Caracteristicas MAG: caracteristicas, partes, funciones. Calibracién de la soldadora MIG

del proceso de Forma de uso y cuidados para su
soldadura MIG | conservacion.
MAG Normas de higiene, seguridad y cuidado

MAG para distintas condiciones de
soldadura.
del medio ambiente vinculadas con el

proceso de operacién de equipos MIG
MAG.

B!oque_ll Los instrumentos de medicién de
Funcionamiento . . .
R parametros eléctricos que permiten
del equipo de - L
controlar la regulacién de los equipos:
soldadura MIG . ,
MAG voltimetro y amperimetro.

La fuente de poder: funciones vy
caracteristicas.

Alimentador de alambre: caracteristicas,
funciones, tipos, aplicaciones.

La torcha: funciones y caracteristicas.

El sistema de provisién de gas. El tubo de
almacenamiento. Valvula reguladora

de presion.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura

Reconocer las diferentes partes de las soldadoras MIG MAG, sus funciones vy
caracteristicas.

Mantener el equipo de soldadura en condiciones de calidad de trabajo.

Reconocer la importancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.
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MODULO VII: Operacién de la soldadura MIG MAG

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 50 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 30 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales
de Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales,
Preparar y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materialesy Aplicar
el control dimensional y de forma antes y después del proceso de soldadura, rellenado y corte de
materiales. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de
la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos especificos

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos vy la
aplicacion de las normas de seguridad.

Seleccionar los insumos, consumibles y pardmetros de trabajo para realizar el proceso
de unién soldada por equipos MIG MAG segun especificaciones técnicas dadas.
Calibrar los equipos de soldadura MIG MAG de acuerdo a las condiciones de trabajo
arealizar.

Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.

Aplicar las normas de higiene y seguridad laboral y de cuidado del medio ambiente
seglin normativa vigente en el sector y pautas establecidas en el lugar de trabajo.
Comunicar los imprevistos y los resultados de su tarea en forma verbal o escrita para
permitir la consecucion del objetivo de trabajo.

Mantener una actitud activa y colaborativa con los companeros de formacién en pos de
transferir esta conducta al campo laboral.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Regulacién operativa de la torcha. | Realizacién de cordones de soldadura
Distancias y 4dangulo de trabajo. | con alineados y con penetracion
Traslacion de la torcha en empuje y en | constante.
arrastre. Realizacion de cordones de soldadura
Regulacién de la tensién del arco | horizontales en diversos sentidos.
eléctrico. Relaciones entre latensidony | Seleccién de insumos y consumibles de
Bloque | g : . . . ;
la separacion de trabajo. Relaciéon | acuerdo a situaciones preestablecidas,
Puesta a punto . .
. entre latensiény el ancho del cordén. | fundamentando las respuestas.
del equipo de . . N
Regulacién de la corriente del arco | Realizacién de soldaduras de
soldadura MIG . L. . . L L.
eléctrico. Relacion entre el valor de la materiales dispuestas en distintas
MAG - . L.
corriente y la velocidad de soldadura. posiciones.
Transferencia del material de aporte. | Realizacién de soldaduras en materiales
Modos de cortocircuito, de | dediferentes espesores.
transferencia globular y de | Presentacion de diferente
transferencia de rocio. documentacién técnica que contienen
diversas situaciones en las que se

47




Regulaciones del gas de proteccion.
Relacion de caudal.

Regulacion simultanea de inducciéon y
de tensiény corriente.

Bloque Il
Aplicaciones del
equipo de
soldadura MIG
MAG

Soldadura de filetes con transferencia
globular. Errores y defectos que deben
considerarse al soldar uniendo dos
perfiles. Requerimientos de calidad
para filetes.

Soldadura en cortocircuito de material
delgado, regulaciéon del equipo y
procedimiento de ejecuciéon de
cordones de soldadura.

Soldadura con transferencia globular,
regulacion del equipo y procedimiento
de ejecucion de cordones de
soldadura.

Bloque lll
Soldaduras
calificadas

Defectos que pueden presentarse en
las soldaduras, causas, consecuencias,
como evitar las fallas.

Proceso de soldadura en rocio,
procedimiento, preparacion del equipo
de soldadura MIG MAG. Practicas de
soldadura.

Trabajos bajo cédigo. Documento
donde se establecen todas las
variables aplicables a una determinada
operacién de soldadura las cuales debe
interpretar y aplicar el soldador (EPS o
WPS).

Calificacién de soldadores vy
operadores de soldadura. Calificacién
para soldadura de filete y para
soldadura a tope. Registros de
calificacion.

requiere la seleccion de insumos, la
preparacion y fijacion de materiales, la
calibracion especifica del equipo de
soldadura y la realizacion de cordones
horizontales en distintas direcciones y
la unidon de materiales a tope y
solapada, utilizando y aplicando las
normas de higiene y seguridad.

REFERENCIALES DE EVALUACION:

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura

- Aplicar correctamente técnicas de soldadura MIG MAG para unir materiales de
espesores finos.

- Aplicar correctamente técnicas de soldadura MIG MAG para unir materiales de
espesores medianos.

- Realizar uniones soldadas de materiales dispuestos a tope y solapados

- Realizar cordones horizontales en diferentes direcciones.
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MODULO VIII: Soldadura TIG

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 50 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 30 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Organizar las tareas previas para el proceso de soldadura, rellenado y/o corte de materiales, Preparar
y operar equipos para realizar uniones soldadas, rellenado y corte de materiales y Aplicar el control
dimensional y de forma antes y después del proceso de soldadura, rellenado y corte de materiales.

El médulo tiene el propdsito de introducir a los estudiantes en los temas vinculados con la
unién de materiales a través del suministro de material de aporte: la preparacién del espacio de
trabajo, la preparacion de las superficies a unir la disposicién y amarres de los materiales a unir,
la secuencia en el proceso de unién por soldadura, la seleccién de los insumos y consumibles, la
preparacién y calibracién del equipo de soldadura, la ejecucién de cordones de soldaduray su
pulido. También se introducird a los alumnos a las acciones vinculadas con el mantenimiento
preventivo de los equipos de soldaduray a laimportancia de la aplicacién de las precauciones a
tomar, la seguridad y el uso de equipos de proteccién e higiene en todas sus actividades.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la eleccién
y preparacion de los consumibles a utilizar, a la preparacion y regulaciéon de los equipos de
soldadura, a la disposicion y fijacién de los materiales a unir y a la aplicacion de método de
trabajo al unir materiales metalicos y no metalicos con el correspondiente uso y aplicaciéon de
los elementos de seguridad.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacién
de las normas de seguridad.

- Seleccionar los insumos, consumibles y pardmetros de trabajo para realizar el proceso
de unién soldada por equipos TIG segln especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de soldadura TIG de acuerdo a las condiciones de trabajo a realizar.

- Aplicar las técnicas de soldadura para unir materiales de diversas formas empleando
método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Fuentes de alimentaciéon y tipos de | Identificacion de los diferentes
corriente para soldadura. componentes de una soldadora TIG, sus
Sopletes, mangueras y accesorios para | caracteristicas y funciones.

Bloque | procesos GTAW. 3 . . C‘ali.bracién de.Ig soldadora TIG para
Equipo de Metal de aportacion. Clasificaciones | distintas condiciones de soldadura.

coldadura TIG segln la AWS Electrodo: tungsteno, | Realizacion de cordones de soldadura con

tipos, tamanos, aluminio. alineados y con penetracién constante.
Gas protector y medidor de caudal. Realizaciéon de cordones de soldadura
Puesta a punto del equipo. horizontales en diversos sentidos.

Seleccién de insumos y consumibles de
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Preparacién de las superficies a unir. acuerdo a situaciones pre establecidas,
Preparacién de la zona de trabajo. fundamentando las respuestas.
Preparacién del equipo de soldadura. Presentacion de diferente
Soldadura sin aporte. documentacion técnica que contienen
Soldadura de filete en pasada simple y | diversas situaciones en las que se
multiple en plano. requiere la seleccion de insumos, la
Bloque Il Soldadura de filete en pasada simple y | preparacion y fijacion de materiales, la
Procesos de multiple en vertical. calibracion especifica del equipo de
soldadura Soldadura a tope con respaldo en | soldadura y la realizacion de cordones
pasada simple y multiple en plano. horizontales en distintas direcciones y la
Soldadura a tope con respaldo en | unién de materiales a tope y solapada,
pasada simple y multiple en vertical. utilizando y aplicando las normas de
Equipos de seguridad. higiene y seguridad.
Normas de seguridad y cuidado del | Realizacion de soldaduras en materiales
medio ambiente. ferrosos y no ferrosos.

REFERENCIALES DE EVALUACION:
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura.

- Reconocer las diferentes partes de las soldadoras TIG, sus funciones y caracteristicas.

- Realizar uniones soldadas de materiales dispuestos a tope y solapados.

- Realizar cordones horizontales en diferentes direcciones.

- Mantener el equipo de soldadura en condiciones de calidad de trabajo.

- Reconocer la importancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.
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CERTIFICACION DE HERRERO

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA

Denominacion del perfil profesional: HERRERO

Familia profesional: METALMECANICA/PROCESAMIENTO MECANICO POR CONFORMADO
Denominacion del certificado de referencia: HERRERO

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacién: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

Nivel de la Certificacién: ||

Res. CFE N° 108/10 Anexo 14
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Herrero estd capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para producir estructuras y/o elementos en metales (ferrosos y no ferrosos,
utilizando barras, perfiles, chapas y alambre artistico, dandole formas apropiadas y uniéndolos
por medio de remaches, tornillos o soldadura, tomando como referencia una muestra, un
croquis o un plano de fabricacién.

Este profesional requiere supervision sobre el trabajo terminado; durante el desarrollo
del proceso de produccién toma, con autonomia, decisiones sobre el proceso productivo
como ser la calibracidon y regulaciéon de los equipos de trabajo, preparacion y terminacién de
los materiales, entre otros.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL

- Transformar los materiales ferrosos y no ferrosos

El Herrero esta capacitado para interpretar planos de fabricacién de piezas metalicas, drdenes
de trabajo y hojas de operaciones. Identificando materiales, formas, dimensiones y desarrollos.
En funcién de esta documentacion el Herrero selecciona el tipo de herramienta, maquina o
dispositivo a utilizar.

El Herrero mide, traza, corta, encastra, pliega y forja. En todas estas funciones tiene en
cuenta las normas de seguridad, calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

- Unir componentes metalicos

El herrero une piezas por medio de remaches, tornillos o soldadura, efectia la
preparaciéon de los materiales para realizar estas operaciones, realiza la terminacién por
medio de amolado y su posterior proteccion superficial.

Prepara maquinas, dispositivos y equipos de acuerdo a las condiciones de trabajo necesarias,
garantizando la calidad en las diferentes operaciones. En todas sus actividades aplica normas
de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las normas de calidad,
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

AREA OCUPACIONAL

Este profesional se desempefa en relacién de dependencia. Esta profesién requiere gran
habilidad para trabajar en proyectos de diversa indole como ser:

- Preparacion de materiales

- Armado y unién de componentes

- Realizar las dos actividades anteriores
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Esta descripcion dependera de la envergadura de la empresa en la cual se desempefa. Enuna
PyMEs seguramente desarrollard todas sus capacidades, en empresas de mayor envergadura
podrad estar en la seccion de preparaciéon de materiales o en la seccién de uniones de
materiales.

El herrero puede desempefiarse en empresas de distintos rubros que dispongan de un
sector de mantenimiento, cumpliendo con pedidos internos.

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de la Educacion Primaria, acreditable a través de
certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N® 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda institucion de Formacién Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacibn de las practicas
profesionalizantes que a continuacién se mencionan.

- Enrelacion con el relevamiento en obra

Los alumnos deberan realizar practicas de relevamiento de medidas en obra o en una pieza
tomada como muestra, con la informacion obtenida confeccionardn un croquis. Dicho croquis
deberd tener toda la informacion necesaria para la construccién del elemento en el taller.
Ademas se tendrd en cuenta toda informacién complementaria como por ejemplo
inconvenientes que se pueden presentar en el montaje.

- Enrelacién con la interpretacion y manejo de documentacion técnica

Los alumnos deberdn realizar practicas individuales y grupales de interpretacién de planos,
identificando los distintos tipos de perfiles y/o chapas, sus dimensiones, la relacién entre los
distintos componentes, el o los métodos de union utilizados, el tipo de proteccién superficial
requerida, entre otras consideraciones.

También los alumnos podran calcular el peso aproximado de los componentes a construir
utilizando tablas de pesos y medidas.

- Enrelacién con la preparacion del material

Para cada una de las practicas que realicen los alumnos, se les presentara un plano de
fabricacion. Los alumnos deberan preparar el material a trabajar planificando la secuencia en
gue se van arealizar los cortes del material tratando de reducir al minimo los desperdicios.

Las practicas constaran de las siguientes operaciones:

- Trazado: Los alumnos utilizando escuadra, falsa escuadra, plantillas, metro
doble, pie de acero y punta de trazar realizaran practicas de trazado sobres
chapas vy perfiles.

- Corte: Los alumnos realizaran practicas de corte de perfiles a inglete, 90°y a
falsa escuadra utilizando sierra de mano, serrucho mecanico, cizallay cortadora
de disco abrasivo. Para las practicas de corte de chapas se utilizara cizalla de
accionamiento manual, tijeras y punzonadoras, Si el material a cortar debe
posteriormente ser plegado, los alumnos deberan calcular los descuentos a
realizar segun el espesor de la chapay el sentido del plegado.

- Plegado: Los alumnos realizaran practicas de plegado utilizando plegadoras de
accionamiento manual.

- Corte con equipo oxiacetilénico.

- Enrelacién con launién de las partes
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Los alumnos seleccionaran segun sea el caso, el mejor método para unir o ensamblar las
distintas partes, teniendo en cuenta factores de resistencia, tiempo de realizacion, economiay
factores ambientales.

Los alumnos utilizaran tornillos para la unién de piezas, ademdas de realizar practicas de
roscado con macho de roscar y terraja.

El alumno deberd preparar el equipo de soldadura, regulando la intensidad de corriente,
seleccionar el tipo de electrodo a utilizar y realizar practicas de soldadura en distintas
posiciones.

Elige el gas, el alambre electrodo (tipo y diametro), la puesta a puntoy el arranque.

- Enrelacion con las practicas forjado

Los alumnos realizaran practicas de forjado de distintas herramientas, como ser puntos de
marcar, cortafrios, buriles, punzones, piquetas y barretas. Posteriormente a las herramientas
se le realizardan el templado y el revenido, controlando la temperatura de temple,
seleccionando el medio de enfriamiento y realizando el revenido a la temperatura correcta
seglin su requerimiento de uso.

Para la forja artistica se pueden realizar candelabros, ceniceros, lamparas, escudos, rejas,
barandas y otros elementos ornamentales.

- Enrelacién con una practica integradora

Se recomienda como trabajo grupal la realizaciéon de un banco de trabajo con cajones para
guardar herramientas. Para su realizacion, los alumnos recibiran un plano de fabricacion. Para
este trabajo se puede utilizar un perfil de hierro dngulo para la estructura de la tapay las patas.
Se realizan operaciones de corte, enderezado, soldado y amolado sobre un perfil de hierro
grueso. La tapa podra ser de madera revestida en chapa de hierro, utilizdndose operaciones de
corte y plegado. Para los cajones de chapa se utilizaran operaciones de trazado, corte, plegado
y soldadura de puntos.

Para la evaluacion del trabajo terminado, se controlara las dimensiones, el escuadrado, las
soldaduras, la prolijidad del amolado, el correcto funcionamiento de los cajones y el tiempo que
demando en su construccion.

CARACTERISTICAS DEL ENTORNO FORMATIVO
Res. CFE 250/15 Anexo 21
- Instalaciones

La Institucion que ofrezca la formacion de “Herrero” debera disponer o garantizar el acceso a
un aula-taller apropiada y adecuada a la cantidad de alumnos que realizaran las actividades
tanto del tipo tedrico practicas como en las de practicas profesionalizantes. El mismo debera
cumplir con las condiciones de habitabilidad y confort propias de un espacio formativo en
cuanto a superficie minima, iluminacién, ventilacion, seguridad, higiene y servicios basicos asi
como a la disponibilidad de mobiliario suficiente y en buen estado.

Respecto especificamente de la instalacion eléctrica, la misma debe cumplir con la normativa
de seguridad eléctrica vigente, debe ser suficiente y estar en condiciones para permitir el
normal funcionamiento de distintos equipos y maquinas conectadas en simultaneo de acuerdo
a la matricula, requeridas para llevar a cabo las Practicas Profesionalizantes indicadas en el
punto anterior.

- Equipamiento

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:
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En relacion con el relevamiento en obra

En relacidn con la interpretaciéon y manejo de documentacion técnica

Se necesitan los siguientes recursos:

Cantidad de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de fabricacion (por
arranque de viruta, por conformado, fundidas, por uniones soldadas, etc.)

Conjuntos conformados por distintas piezas mecanicas.

Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales.

Planos de piezas mecdanicas con toda la informacion, que respondan a diferentes
procesos de fabricacion.

Modelos de diferentes documentaciones administrativas vinculadas con la produccion
(6rdenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos, planillas de produccién,
etc.)

Modelos de documentacién administrativas vinculadas con los pafioles (solicitud de
materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.)

Manuales y catalogos de los diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos,
remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.)

Normas vinculadas con la representacién grafica de uso nacional, jurisdiccional e
internacional.

Juegos de instrumentos de medicion.

Un banco de trabajo con al menos una morsa.

Herramientas de banco.

Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para pizarrén, videos, equipos
para reproducir videos.

Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas.

Elementos de seguridad.

En aquellas practicas relacionadas con:

En relacién con la preparacion de los materiales.
En relacién con la unién de las partes

En relacidn con las prdcticas de amolado

En relacién con las prdcticas forjado

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

Tabla de caracteristicas de consumibles.
Catalogo de las distintas maquinas presentes en el taller.
PC paralalectura de catalogos
Amoladoras manuales.

Amoladoras de banco.

Cortadora sensitiva.

Dobladora de chapa.

Dobladora de cafios.

Cilindradora.

Cizalla.

Taladro de columna.

Taladro de banco.

Agujereadora de mano.

Fragua.

Grinfas.

Equipo para pulverizar pintura.
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Soldadoras eléctricas por arco para electrodos revestidos (SMAW), de diferentes
potencias.

Soldaduras eléctricas por procesos MIG MAG.

Boxes de soldadura.

Extractores de gases.

Equipos de seguridad e higiene para operar soldadoras eléctricas por arco.
Consumibles.

Equipos para soldadura oxiacetilénica completo, con tubos de gases, mandémetros y
valvulas antirretorno.

Manillar con juego de picos de diferentes calibres y pico oxicorte.

Equipos de seguridad e higiene para operar equipos oxiacetilénicos.

Mesa de trabajo para equipo oxiacetilénico

Mesas de trabajo con morsa.

Sargentos o prensas de fijacion.

Herramientas de banco.

Juegos de instrumentos de medicion.

Instrumentos y elementos de trazado.

Serrucho mecanico.

Depésito para el reciclado de productos contaminantes.

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

Aquellas personas que hayan cursado y certificado todos los médulos del trayecto de
FP “Soldador basico” solo deberan cursar los modulos especificos VIly VIII.

Aquellas personas que hayan cursado y certificado todos los médulos del trayecto de
FP “Soldador” solo deberan cursar el médulo especifico VIl “Fabricacién de Productos
de Herreria”

La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de cualquiera
de los modulos comunes: “Relaciones laborales y orientacion profesional”, “Tratamiento
de los materiales” y “Administracion de la documentacion técnica”.

El médulo comun “Relaciones laborales y orientacién profesional” puede cursarse en
cualquier momento de la trayectoria, su aprobacidon es requisito necesario para
certificar el trayecto de Herrero.

El médulo especifico “Corte de materiales” debe cursarse luego de haber certificado los
moédulos “Tratamiento de los materiales” y “Administracion de la documentacion
técnica”.

El modulo especifico “Conformado de materiales” debe cursarse luego de haber
certificado el médulo “Corte de materiales”

Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS ﬁarga.
oraria

Modulo I: Relaciones laborales y Orientacion

. 24 hrs
profesional
Modulo II: Tratamiento de los materiales 32 hrs
Moédulo Ill:  Administracion de |la 24 hs

Documentacion Técnica
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Modulo IV: Corte de Materiales 36 hs

Maédulo V: Conformado de Materiales 36 hs

Modulo VI: Soldadura Manual con Electrodo

revestido S0hs

Maédulo VII: Soldadura para Espesores finos | 40 hs

Modulo VIII: Fabricacion de Productos de

Herreria S4hs

TOTAL DE HORAS TRAYECTO | 296 hrs
FORMATIVO

TOTAL DE HORAS PRACTICAS | 174 hrs
PROFESIONALIZANTES®

DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones laborales y Orientacion profesional

TIPO DE MODULO: Comiin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho y las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacién relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los
trabajadores

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacién, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacion comercial que posibilite la obtenciéon de empleo y las relaciones
gue devengan con los prestadores de servicios.

6 La carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del
trayecto curricular.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacion y negociacion colectiva: | Andlisis de casos y situaciones
sindicatos, caracteristicas organizativas. | problematicas de las relaciones laborales
Representacion y organizacion sindical. | en el sector profesional. Algunas
El convenio colectivo como ambito de las | tematicas sugeridas que deberan estar
relaciones laborales. Concepto de | presente en el olos casos y/o la situacion
paritarias. El papel de la formacién | problemética: - Conflicto salarial y/o

Bl I profesional inicial y continua en las | condiciones de trabajo. - Trabajo
ocr]\ued | relaciones laborales. registrado / Trabajo no registrado. -

Deretc) osde Contrato de trabajo: Relacién salarial, | Flexibilizacion y precarizacion laboral. -

trla aloy trabajo registrado y no registrado. | Condiciones y medio ambiente del
rlesaores Modos de contratacion. Flexibilizacion | trabajo. - Ejercicio profesional vy
aborales laboral y precarizacion. Seguridad social. | responsabilidades que se desprenden de
Riesgos del trabajo y las ocupaciones. La | las regulaciones de la actividad. - Rolesy
formacion profesional inicial y continua | trayectorias ocupacionales y el papel de
como derecho de los trabajadores. La | la FP inicial y continua en el sector
formacion profesional como dimension | profesional.
de la negociacion colectiva y las | Las fuentes recomendadas para el
relaciones laborales. tratamiento de las tematicas sugeridas y
la seleccion de casos y/o situaciones
Sectores y subsectores de actividad | problematicas, podrian ser: material
principales que componen el sector | periodistico, estatutos sindicales, actas
profesional. Empresas: tipos vy | paritarias, convenio colectivo de trabajo,
caracteristicas. Rasgo central de las | informacion estadistica laboral vy
relaciones de empleo en el sector: | econdmica, documentos histéricos,
ocupaciones y puestos de trabajo en el | documentos normativos, entre otros.
Bloque Il sector profesional; caracteristicas | Elaboraciéon de carpetas de antecedentes

Orientacion cuantitativas y cualitativas. Mapa | profesionales. Realizar actividades de

profesional y ocupacional. Trayectorias tipicas vy | archivo y organizacién de la informacién

formativa

relaciones funcionales. Mapa formativo
de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con los
roles ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
profesional: habilitacion profesional e
incumbencia.

obtenida para una buena presentacion
de los servicios a ofrecer.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacién en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocery analizar las instancias de representacién y negociacion colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

- Reconocery analizar las regulaciones especificas de la actividad profesional en el
sector, en aquellos casos en que existan tales regulaciones.

- Relacionar posibles trayectorias profesionales, con las opciones de formacion
profesional inicial y continua en el sector de actividad.
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MODULO II: Tratamiento de los materiales

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Transformar los materiales ferrosos y no ferrosos y Unir componentes metalicos.

El médulo comin Tratamiento de los materiales tiene como propédsito que los estudiantes
conozcan las distintas propiedades de los materiales empleados en la fabricacion de
estructuras metalicas por procesos de conformado y uniones soldadas. El conocimiento de
estas propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de trabajo al
realizar procesos de conformado mecdanico, uniones soldadas y corte de materiales: la
calibracién de los equipos de conformado, los equipos de corte y soldadura, la selecciéon de los
consumibles, entre otros.

Este modulo también tiene como propdsito que los alumnos conozcan los distintos
instrumentos de medicion, verificacién y trazado empleados en los procesos de conformado
mecanico, corte y unién soldada.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
verificacion de las propiedades de los materiales metalicos, al conocimiento y aplicaciéon de
catadlogos de materiales y a las normas que los clasifican. También se desarrollan practicas
relacionadas con el uso de instrumentos de medicion, verificacién y trazado de materiales.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de conformado mecanico,
corte y soldadura para evitar deformaciones o debilitamientos de los mismos.

- Acondicionar materiales a soldar y/o cortar y los consumibles a utilizar para realizar
procesos de conformado mecanico, corte y soldadura de calidad.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y estructuras que seran sometidas a
procesos de soldadura para tener referencia al realizar las distintas tareas.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Materiales ferrosos y no ferrosos, | Identificacion de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, propiedades, | mediante métodos practicos:
metales ferrosos con distintas | teniendo en cuenta aspectos fisicos,
proporciones de carbono, puntos de | propiedades, comportamiento, entre
fusion de los metales mas comunes, | otros.

Bloque | X . . . .
. clasificacién de los aceros segiin normas | Lectura e interpretacion de Ia

Materiales . . . .

1 vigentes, comportamiento de los | documentacion contenida en
metalicos . . . , . -
materiales al ser unidos por medio de | catdlogo de materiales metalicos
soldadura por arco eléctrico, | (identificacion, composicioén,
comportamiento de los materiales al ser | propiedades, caracteristicas, etc).
unidos por medio de soldadura MIG
MAG vy TIG, comportamiento de los
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materiales al ser cortados por medio de
plasma o por el sistema de oxicorte.
Modificacion de las propiedades de los
metales ferrosos y no ferrosos. Concepto
de oxidacién de los metales al ser unidos
por procesos de soldadura, al ser cortado
y rellenados.

Tratamientos térmicos (cementado,
temple, revenido y otros): caracteristicas
de estos tratamientos térmicos,
propiedades que modifican en los
materiales.

Bloque Il
Trazado

Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas.
Pasajes de unidades y de sistemas.
Aplicaciones. Fracciones, operaciones
con fracciones.

Elementos de mediciéon y verificacion:
regla, calibre, escuadra, plomada, otros.
Caracteristicas, modo de uso.
Aplicaciones.

Elementos de trazado: punta de trazar,
escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y usos
de estos Instrumentos.

Trazado de piezas mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.
Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas

Verificacion de las propiedades de los
materiales  metalicos  mediante
procesos térmicos y mecanicos.
Comprobacién del comportamiento
de los materiales metalicos al ser
procesados mecanicamente, unidos
por soldadura y cortado por procesos
en caliente.

Aplicacion de situaciones
problematicas en Ila que los
estudiantes han de seleccionar
materiales o han de anticipar el
comportamiento que tendran los
materiales bajo cierto proceso de

fabricacién, fundamentando las
respuestas. Realizando luego Ia
practica correspondiente para

verificar las alternativas dadas por los
estudiantes.

Uso de instrumentos de verificaciony
control sobre  estructuras vy
materiales de diferentes perfiles y
formas

Descripcién de distintos elementos e
instrumentos de trazado, sus partesy
formas de empleo.

Mediciéon de materiales y estructuras
que presenten determinada
complejidad seleccionando el
instrumento mas adecuado de
acuerdo a la calidad solicitada.
Realizacion de trazado manual de
varios materiales y estructuras que,
entre todas, requieran la necesidad
de utilizar los distintos elementos e
instrumentos de trazado.

Realizacion del trazado de materiales
0 piezas mecanicas que requiera
posicionamientos especificos para tal
operacién, que respondan a una
secuencia que organiza las
operaciones y que requiera la
necesidad de aplicar operaciones
matematicas

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacion de componentes
mecanicos por proceso de conformado y union soldada, y sus propiedades.

- Considerar las deformaciones que sufren los materiales al ser soldados y cortados.

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Mediry controlar materiales y estructuras metalicas.

- Trazar materialesy estructuras metalicas.
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MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacién de informacién técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El médulo comun Administracién de la documentacion técnica tiene como propésito que los
estudiantes puedan interpretar la informacién que se encuentra en los planos de fabricacion de
piezas mecanicas, y que puedan desarrollar croquis de los relevamientos de informacién que
realicen. También tiene el propédsito de que los estudiantes puedan interpretar y completar la
informacién contenida en 6rdenes de trabajo, hojas de proceso, solicitud de pedidos y
cualquier otra documentacién administrativa.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
interpretacion y relevamiento de la informacién contenida en planos de fabricacion, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretacién de la informacién contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de
la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.

- Interpretar la informacién contenida y solicitada en documentaciones administrativas
pararealizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecanicos detallando las
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.

Tecnologiadela
representacion

Normas de representaciéon grafica.
Interpretacién y aplicacion.

Simbologia de terminacién superficial y
rugosidad.

Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia, interpretacion
y uso de la norma.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Interpretacién de planos: Lineas, tipos. | Representacion de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. representacién grafica, a través de
Croquizado, técnicas para lograr dibujos | croquis.
Bloque | proporcionados. Interpretaciéon de planos de piezas

sencillas identificando
dimensiones, detalles.
Interpretacioén de planos de conjunto,
identificando las piezas que lo
componen.

Interpretacién y relevamiento de la
informacién contenida en planos de

formas,
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Sistemas de unidades: Sistema Métrico | fabricacion: materiales, terminacion
Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas. | superficial, acotaciones, tolerancias,
Pasajes de unidades y de sistemas. | roscas.

Aplicaciones. Fracciones, operaciones | Lectura e interpretacion de tablas de
con fracciones. tolerancias.

Interpretacion del significado y
Ordenes de trabajo: items que la | alcance de los distintos componentes
componen, alcances de cadauno de ellos. | que hacen a una hoja de ruta, a una

Informacién que debera brindarse. orden de trabajo, a una orden de
Bloque Il Pafiol: caracteristicas, medios y modos | pedido a pariol.
Documentacién | de comunicacion Redaccion de informes técnicos
administrativa sobre operaciones realizadas.

Volcado de informacién en érdenes
de trabajo, en ordenes para hacer
pedidos en pafol.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de
fabricacion y montaje mecanico.

- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentacién administrativa.

- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos.

MODULO IV: Corte de materiales

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horasreloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 24 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan vinculadas con la funcién profesional de
Transformar los materiales ferrosos y no ferrosos. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades
se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos
especificos.

El médulo especifico Corte de materiales tiene como propésito que los estudiantes conozcan
las partes y funcionamiento de los equipos de oxicorte y los equipos de corte por plasma y
puedan operarlos, regulando las condiciones de trabajo y aplicando método de trabajo y
normas de seguridad personal, cuidado de la maquina herramienta y cuidado del medio
ambiente.

Las practicas formativas que se proponen para este moédulo se organizan en torno a la
utilizacion de los equipos de oxicorte y plasma para el corte de materiales: realizar la
preparaciéon de equipos de oxicorte y corte por plasma, el cuidado y su mantenimiento diario, la
aplicacion de métodos y técnicas en las operaciones de calibrado y corte y la aplicaciéon de
normas de seguridad e higiene personal

CAPACIDADES A DESARROLLAR:
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- Acondicionar el equipo oxicorte de acuerdo a las condiciones y caracteristicas del
trabajo arealizar.

- Acondicionar los equipos de corte por plasma de acuerdo a las condiciones y
caracteristicas del trabajo a realizar.

- Aplicar las técnicas de corte de materiales por medio de equipos oxicortes y de corte
por plasma, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de corte de los materiales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Soldadora Oxiacetilénica y Okxicorte: | Identificacion de los diferentes
partes, caracteristicas, principio de | componentes de un equipo de oxicorte,
funcionamiento. Tipos de gases | suscaracteristicasy funciones.
(Combustibles y reactivos), presiones. | Calibracién del equipo de oxicorte para
Técnica de encendido y apagado de | abordar distintas condiciones de corte.
oxicorte. Accesorios, caracteristicas, | Realizacién de corte de materiales
tipos de picos, reguladores, manémetros, | empleando equipo de oxicorte.
mangueras, otros. Valvulas antiretorno | Presentacién de diferente

Bloque | apIicacioples (soldadgra, corte), dpcumenta;ién .técnica que contienen
Equino d preparacion de los equipos, desarme. | diversas situaciones en las que se
quipo de Normas de seguridad, contra explosiones | requiere la preparacién de los
oxicorte y llama en retroceso, deslumbramiento, | materiales a cortar, la calibraciéon
equipo y elementos de proteccién. | especifica del equipo de oxicorte y la
Aplicaciones. Condiciones que deben | aplicaciéon del procedimiento de corte y
tener los materiales al ser cortados por | la aplicacién de las normas de seguridad
equipos de oxicorte. e higiene ambiental.
Normas de seguridad e higiene personal, | Identificacién de los diferentes
cuidado del equipo de oxicorte y | componentes de un equipo de corte por
accesorios. Equipos de proteccion | plasma, sus caracteristicas y funciones.
personal. Calibracién del equipo de corte por
plasma para  abordar distintas
Partes, gases, presiones, caracteristicas, | condiciones de corte.
principio de funcionamiento. Tipos. | Realizacion de corte de materiales
Accesorios, caracteristicas, aplicaciones. | empleando equipo de corte por plasma.
Normas de seguridad empleadas en los | Presentacién de diferente
Bloque Il equipos de corte por plasma. | documentacién técnica que contienen
. Aplicaciones. Condiciones que deben | diversas situaciones en las que se
Equipo de corte . . .,
por plasma tener los materiales al ser cortados por | requiere la preparacion de los

equipos de corte por plasma

materiales a cortar, la calibracién
especifica del equipo de corte por
plasmay la aplicacion del procedimiento
de corte y la aplicacién de las normas de
seguridad e higiene ambiental.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de corte de materiales.

- Reconocer las diferentes partes de los equipos de oxicorte, sus funciones y
caracteristicas.

- Reconocer las diferentes partes de los equipos de corte por plasma, sus funciones y
caracteristicas.

- Realizar corte de materiales empleando equipos de oxicorte y corte por plasma.
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- Reconocer la importancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO V: Conformado de materiales

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan vinculadas con la funcién profesional de
Transformar los materiales ferrosos y no ferrosos. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades
se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos
especificos.

El médulo especifico Conformado de materiales tiene el propdsito de introducir a los
estudiantes en los temas vinculados con la transformaciéon de los materiales por procesos
mecanicos, en estado frio o en estado caliente, como ser el doblado, estirado, cilindrado, etc.,
los procedimientos de calculo para determinar los desarrollos de perfiles antes de
conformarlos y asi alcanzar luego del proceso las dimensiones solicitadas, el reconocimiento de
los distintos procesos de conformado, el uso de las distintas herramientas y equipos para lograr
estas transformaciones, su mantenimiento y la aplicacién de las precauciones a tomar, la
seguridad y el uso de elementos de proteccion e higiene en todas sus actividades.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
preparacion de los materiales antes de su conformado, los calculos aplicados para determinar
desarrollos, y a la aplicacion de técnicas para operar los diferentes equipos y herramientas de
conformado, desde su preparaciéon hasta su operacion

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Aplicar técnicas de conformado de materiales para la fabricacion y/o reparacién de
productos de herreria.

- Operar herramientas, maquinas y equipos para realizar las distintas operaciones de
conformado en frio y en caliente.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de fabricacién en frio y caliente y/o reparacion de
productos de herreria.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Comportamiento de los materiales al ser | Preparacion de los materiales para
doblados, torcidos. Fibra neutra. Perfiles | ser conformados en frio.

Bloque | mas favorables para plegar y doblar. | Identificacion de los diferentes

Procesos de Seleccién. Preparacion de los materiales | componentes de equipos de plegado,

conformado de | para el conformado en frio. Medicién de | dobladoy cilindrado.

materiales en los dngulos conformados, instrumentosy | Determinacion de los desarrollos

frio método de medicion. para doblar, plegar vy cilindrar
Grinfas: tipos, caracteristicas, modo de | materiales.
operacién.
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Plegadoras: caracteristicas, partes que la
conforman. Célculo de plegado. Técnicas
operativas. Regulaciones, mediciones de
angulos de doblado.

Dobladoras: caracteristicas, partes que
la conforman. Caélculo de plegado.
Técnicas operativas.

Cilindradoras: caracteristicas, partes que
la conforman. Caélculo de plegado.
Técnicas operativas.

Normas de seguridad e higiene personal,
cuidado de los equipos de conformado
en frio y accesorios. Equipos de
proteccion personal.

Bloque Il
Procesos de
conformado de
materiales en
caliente

Comportamiento de los materiales al ser
doblados y torcidos en caliente. Fibra
neutra. Perfiles mas favorables para
conformar y estirar. Seleccion.
Preparacién de los materiales para el
conformado en caliente.

Fraguas: tipos, caracteristicas, modo de
operacién.

Sopletes: caracteristicas, partes que la
conforman. Equipos oxiacetilénicos.
Forjas: caracteristicas, partes que la
conforman. Técnicas operativas.
Herramientas para el forjado manual:
martillos, tenazas de forja, el yunque y
sus accesorios, hornos y fraguas.
Temperaturas de forjado.
Procedimientos de forjado: estirado,
recalcado, doblado, agujereado y otros.
Normas de seguridad e higiene personal,
cuidado de los equipos de conformado
en frio y accesorios. Equipos de
proteccion personal.

Calibracién y regulacion de topes en
cilindradoras, dobladoras y

plegadoras.

Realizacion de conformado de
materiales empleando  grinfas,
dobladoras, plegadoras y
cilindradoras.

Presentacion de diferente
documentacion técnica que

contienen diversas situaciones en las
que se requiere el conformado de
materiales. Los estudiantes deberan
realizar la preparacion de los
materiales, la seleccion del equipo o
herramienta a emplear, la realizacion
de los calculos de desarrollo de
materiales, la puesta a punto del
equipamiento y la ejecucion del
conformado aplicando las técnicas
correspondientes. Finalmente
realizaran la verificacion del trabajo
ejecutado. En todas estas acciones
estard fundamentado las decisiones
tomadas.

Aplicacion de las normas de
seguridad e higiene ambiental.
Preparacién de los materiales para
ser conformados en caliente.
Operacion de la fragua: puesta a
punto, encendido. Estiramiento de
materiales en caliente.

Operacion de forjas: puesta a punto,

regulacion. Estiramiento y
deformacién de materiales en
caliente.

Utilizacién de sopletes para el
calentamiento de materiales que han
de conformarse.

Realizacion de conformado de
materiales en caliente empleando
sopletes, fraguas y forjas.
Presentacion de diferente
documentacion técnica que
contienen diversas situaciones en las
que se requiere el conformado de
materiales.

Los estudiantes deberan realizar la
preparacion de los materiales, la
seleccion de los equipos a emplear, la
puesta a punto del equipamiento y la
ejecucion del conformado aplicando
las técnicas correspondiente.
Finalmente realizardn la verificacion
del trabajo ejecutado. En todas estas
acciones estara fundamentado las
decisiones tomadas.
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Aplicacion de las normas de
seguridad e higiene ambiental.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de conformado de
materiales.

- Reconocer las diferentes partes de los equipos y herramientas de conformado, sus
funciones y caracteristicas.

- Realizar conformado de materiales en frio y en caliente.

- Reconocer laimportancia del usoy la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO VI: Soldadura manual con electrodo revestido

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 50 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 32 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcion profesional de Unir
componentes metalicos.

El moédulo especifico Soldadura manual con electrodo revestido tiene el propédsito de
introducir a los estudiantes en los temas vinculados con la unién de materiales a través de
procesos de soldadura: la preparacion del espacio de trabajo, la preparacion de las superficies a
unir, la disposiciéon y amarres de los materiales a unir, la secuencia en el proceso de unién por
soldadura, la preparacién de la maquina y equipo de soldadura manual con electrodo revestido
(SMAW), la ejecuciéon de cordones de soldadura y su pulido. También se introducird a los
alumnos a las acciones vinculadas con el mantenimiento preventivo de los equipos de
soldadura y a la importancia de la aplicacién de las precauciones a tomar, la seguridad y el uso
de equipos de proteccién e higiene en todas sus actividades.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la eleccién
y preparacion de los consumibles a utilizar, a la preparacion y regulaciéon de los equipos de
soldadura, a la disposicion y fijacién de los materiales a unir y a la aplicacion de método de
trabajo al unir materiales de diversas formas y en diferentes posiciones de soldadura con el
correspondiente uso y aplicacién de los elementos de seguridad.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacién
de las normas de seguridad.

- Seleccionar los insumos, consumibles y pardmetros de trabajo para realizar el proceso
de unién soldada segln especificaciones técnicas dadas.

- Calibrar los equipos de soldadura eléctrica por arco de acuerdo a las condiciones de
trabajo arealizar.
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- Aplicar las técnicas de soldadura para unir materiales de diversas formas y en
diferentes direcciones, empleando método de trabajo y calidad de producto.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Lugar de trabajo: condiciones que debe | Practicas sobre diferentes situaciones
cumplir el espacio de trabajo al realizar | para realizar la organizacion de
tareas de soldadura: iluminacién, orden, | espacios de trabajo. Preparacion de
seguridad, movilidad. diferentes perfiles de materiales para
Amoladoras de banco y manual, | ser unidos por soldadura: limpieza y
caracteristicas, usos. Muelas: | perfilado de sus bordes en diferentes
clasificaciéon, discos, de desbaste y de | formasV, U.
corte, usos. Método de trabajo, normas | Fijacién de materiales a unir por

Bloque de seguridad. Aplicaciones. soldadura con diferentes amarres vy
Preparaciénde | Sistemas de amarres de materiales; | posiciones.
los materialesa | grampas, sargentos, chaponetes: | Presentaciéon de diversas situaciones
soldar caracteristicas, usos y aplicaciones. problematicas donde se presenta un
Preparacién de superficies y perfiles a | escenario de trabajo y deberd ser
soldar: en forma de V, doble V, U, doble U, | adecuado para realizar operaciones de
aplicando método de trabajo para | soldadura.
asegurar la penetracién total. Presentaciéon de diversas situaciones
Preparacién para la sujecidn, distintos | de trabajo en las que se presentan
tipos de sujeciones, formas, tamanos, | planos de uniones soldadas y los
propiedades, método de trabajo. | alumnos deberdn preparar los
Alineacién, paralelismo, otros. materiales y fijarlos para garantizar una
unién soldada sin deformaciones ni
Nociones basicas de electricidad: | corrimientos.
tensién, corriente, resistencia. Concepto, | Identificacion de los diferentes
caracteristicas, unidades. componentes de una soldadora
Soldadora Eléctrica por arco con | eléctrica por arco, sus caracteristicas y
electrodo revestido: partes, | funciones.
caracteristicas, principio de | Calibracién de la soldadora eléctrica
funcionamiento.  Tipos.  Accesorios, | por arco para distintas condiciones de
caracteristicas. Regulacién de la potencia | soldadura.
de trabajo. Relacion entre la tension y | Realizacién de cordones de soldadura
Bloque Il corriente de trabajo. con alineados y con penetracion
Operacionesde | Electrodos revestidos: Caracteristicas. | constante.
soldadura Clasificacion,  tipos,  normalizacién. | Realizaciéon de cordones de soldadura
manual con Procedimiento de proteccién contra la | en diversos sentidos vy distintas
electrodo absorcion de humedad y golpes. posiciones.
revestido Operaciones de soldadura: soldadura de | Presentacién de diferente

punto, filete, cordén, de tapdn, en
posicién plana, vertical, sobrecabeza.
Puesta a punto del equipo de soldadura.
Procedimiento y el método de trabajo
para realizar soldaduras en diferentes
posiciones.

Normas vy equipos de seguridad
aplicados a los procesos de soldadura
con electrodos revestidos.

documentaciéon técnica que contienen
diversas situaciones en las que se
requiere la preparacién y fijaciéon de
materiales, la calibracion especifica del
equipo de soldadura y la realizacién de
cordones horizontales en distintas
direcciones y la unién de materiales a
topey solapada.

REFERENCIALES DE EVALUACION
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Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura

- Reconocer las diferentes partes de las soldadoras eléctricas por arco, sus funciones y
caracteristicas.

- Realizar uniones soldadas de materiales dispuestos a tope y solapados.

- Realizar cordones horizontales en diferentes direcciones.

- Mantener el equipo de soldadura en condiciones de calidad de trabajo.

- Reconocer laimportancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO VII: Soldadura para espesores finos

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 40 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 18 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcion profesional de Unir
componentes metdlicos. La adquisicion y desarrollo de estas capacidades se iran profundizando
alo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en los médulos especificos.

El mdédulo especifico Soldadura para espesores finos tiene el propésito de introducir a los
estudiantes en los temas vinculados con la unién de materiales de poco espesor (chapas,
planchuelas finas) a través del uso de diferentes equipos de soldadura.

Los equipos de soldadura que se desarrollardn en este médulo son equipos oxiacetilénicos,
equipos de soldadura por resistencia eléctrica y equipos de soldadura MIG MAG con el
propésito que los estudiantes realicen la preparacién de los materiales a unir, la disposicién y
su amarre, la preparacion previa al uso de estos equipos, su calibracion y la aplicacién de los
procedimientos para realizar soldaduras de calidad, aplicando normas de seguridad, higiene y
cuidado del medio ambiente.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
preparacién y regulacion de los equipos de soldadura, a la disposiciéon y fijacion de los
materiales a unir y a la aplicacién de método de trabajo al unir materiales de diversas formas
con el correspondiente uso y aplicacién de los elementos de seguridad.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacion
de las normas de seguridad.

- Operar técnicas especificas en el manejo de equipos de soldadura oxiacetilénica para
realizar la soldadura de chapas o perfiles delgados.

- Operar técnicas especificas en el manejo de equipos de soldadura por resistencia
eléctrica pararealizar la soldadura de chapas o perfiles delgados.

- Operar técnicas especificas en el manejo de equipos de soldadura MIG MAG para
realizar la soldadura de chapas o perfiles delgados.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en todas las operaciones de soldadura de materiales.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Nociones basicas presion y temperatura. | Identificacion de los diferentes
Concepto, caracteristicas, unidades. | componentes de wuna soldadora
Soldadora oxiacetilénica: partes, | oxiacetilénica, sus caracteristicas y
caracteristicas, principio de | funciones.
funcionamiento.  Tipos.  Accesorios, | Calibraciéon de la soldadora
caracteristicas. Regulacién de la potencia | oxiacetilénica para distintas
de trabajo. Relacién de presiones de | condiciones de soldadura.
oxigeno y acetileno. Realizacion de cordones de soldadura
Bloque | C 2T - . -
Soldadura onsumibles: Caracteristicas. | con alineados y con penetracion

oxiacetilénica

Clasificacion, tipos, normalizacion.
Operaciones de soldadura: Puesta a
punto del equipo de soldadura.
Procedimiento y el método de trabajo
para realizar soldaduras en diferentes
posiciones.

Normas vy equipos de seguridad
aplicados a los procesos de soldadura
oxiacetilénica.

constante.
Realizacion de cordones de soldadura
cony sin aporte de material.

Nociones basicas de electricidad. Ley de
Ohm.

diferentes
soldadora

Identificacién de los
componentes de una

Soldadora eléctrica por resistencia: | eléctrica por resistencia.
partes, funciones. Principio de | Calibracion de la soldadora por

Bloque Il funcionamiento. Regulacion de la | resistencia eléctrica para distintas

Soldadura por potencia de trabajo. condiciones de trabajo.

resistencia Técnicas operativas en el uso de los | Realizacién de puntos de soldadura.

eléctrica equipos de soldadura eléctrica por | Realizacién de cordones de soldadura
resistencia. Aplicaciones, precauciones. | en materiales de diversas formas y
Normas vy equipos de seguridad | pliegues
aplicados a los procesos de soldadura por
equipos de resistencia eléctrica.
Soldadora MIG-MAG: partes, | ldentificacion de los diferentes
caracteristicas, principio de | componentes de una soldadora MIG
funcionamiento. Material de Aporte, | MAG, sus caracteristicas y funciones.
caracteristicas y cantidad necesaria. | Calibracién de la soldadora MIG
Tipos de gases protectores, presiones. | MAG para distintas condiciones de
Accesorios, caracteristicas, aplicaciones. | soldadura.
Transferencia del metal de arco | Realizacién de cordones de soldadura
(transferencia por inmersién o | alineados y con penetracién
cortocircuito, transferencia globular, | constante.

Bloque Il . - R

dura MIG- transferenua por aspersion), norr,nas.de Rea.llzauon de co!’dones de sc?ldadura
SoIdaMAG seguridad, descarga eléctrica, | horizontales en diversos sentidos.

deslumbramiento (rayos ultravioletas e
infrarrojos), equipo y elementos de
proteccion. Aplicaciones.

Normas de seguridad e higiene personal,
cuidado del equipo de soldadura.
Concepto y aplicaciones.

Regulacidn, de las valvulas, velocidad del
alambre, corriente eléctrica, calidad.

Selecciéon de insumos y consumibles
de acuerdo a situaciones pre
establecidas, fundamentando las
respuestas.

Realizacion de soldaduras de
materiales dispuestas en distintas
posiciones.

Realizacion de soldaduras en
materiales de diferentes espesores

REFERENCIALES DE EVALUACION
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Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura.

- Preparar equipos de soldadura para la unidon de materiales de poco espesor.

- Realizar uniones soldadas de materiales con equipos oxiacetilénicos.

- Realizar uniones soldadas de materiales con equipos de soldadura por resistencia
eléctrica.

- Realizar uniones soldadas de materiales con equipos de soldadura MIG MAG.

- Reconocer laimportancia del uso y la aplicacién de los elementos y normas de
seguridad.

MODULO VIII: Fabricacién de productos de herreria

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 54 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con las funciones profesionales de
Transformar los materiales ferrosos y no ferrosos y Unir componentes metalicos.

El médulo especifico Fabricacion de productos de Herreria tiene el propésito de desarrollar los
temas vinculados con la transformacion y unién de los materiales para fabricar rejas, puertas,
soportes, y demas productos de herreria abarcando todo el proceso considerado en el perfil
profesional desde el relevamiento de dimensiones y formas del producto a fabricar, la
confeccion de su croquis, el replanteo del trabajo a realizar, el empleo de todas las
herramientas y equipos para transformar los materiales, la aplicacién de procesos para unir
materiales mediante tornillos, remaches, cordones y puntos de soldadura y la aplicacién de
proteccién antioxidante en los productos terminados; aplicando en todo el proceso las normas
de seguridad y cuidado del medio ambiente.

Este espacio se propone integrar los distintos conocimientos adquiridos en los mddulos
anteriores para fabricar productos de herreria, entre ellos se encuentran: los criterios para
realizar los relevamientos de objetos a fabricar, la organizaciéon de las tareas a ejecutar, la
seleccidn de procesos, el uso de herramientas y equipos y el control del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
fabricacion de distintos tipos de productos de herreria, desde la transformacion hasta la unién
de materiales y la proteccion de los productos obtenidos; seleccionando el procesos mas
conveniente para cada situacién, teniendo en cuenta las propiedades de los materiales y los
alcances y limitaciones de los distintos equipos y dispositivos de unién, corte y conformado de
materiales.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Acondicionar el lugar de trabajo garantizando la movilidad de los equipos y la aplicacion
de las normas de seguridad.

- Relevar informacién clave en las obras, para la generacién de documentacién utilizada
en la fabricacién y/o reparacion de productos de herreria.

- Aplicar técnicas operativas en el uso de herramientas y maquinas de banco para la
fabricacion de productos de herreria.
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- Aplicar técnicas operativas en los procesos de unién atornillada y remachada de
materiales para la fabricacion de productos de herreria.

- Operar pistolas pulverizadoras para pintar productos de herreria.

- Aplicar técnicas de montaje para el amurado de productos de herreria sobre paredesy
mamposterias.

- Desarrollar los diferentes procesos que se requieren para la fabricaciéon de los
diferentes productos de herreria.

- Aplicar las normas de seguridad en los distintos procesos de fabricacion de los
productos de herreria

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Corte de metales: Sierra manual | Identificaciéon de las diferentes
caracteristicas, usos. Serrucho mecanico, | herramientas de banco y de las
caracteristicas, uso. Dimensiones | diferentes maquinas herramientas de
normalizadas de las hojas de sierra, | mano.
criterios de seleccion. Corte abrasivo, | Realizaciéon de corte de materiales
caracteristicas de los discos de corte. | empleando diferentes herramientasy
Maquinas sensitivas: caracteristicas, | equipos de corte.
usos. Cizallas manuales. Caracteristicas | Realizacién de operaciones de
Técnicas. Cizallas para corte de hierro | agujereado.
plano, redondo, cuadrado y dngulo. Usos. | Realizacién de operaciones de afilado
Normas de seguridad aplicadas a los | de brocas.
equipos de corte de materiales. | Realizacion de operaciones de
Agujereado de metales: Agujereadorade | roscado empleando machos vy
columna, de banco vy portétiles. | terrajas.

Caracteristicas, usos. Regulacién de la | Realizacién de operaciones de
velocidad segln material y didmetro de | remachado.
la broca. Técnicas de afilado de las | Realizacién de operaciones de
brocas. Normas de seguridad aplicadas | limado.

Bloque en el uso de maquinas de agujerear. Presentacién de diversas situaciones

Trabajoen Limado manual. Distintos tipos de limas: | de trabajo en las que se presentan

banco formas, picado y dimensiones. Técnicas | planos de  procesamiento de
de limado. Amoladoras de banco y | materiales mediante maquinas y
amoladoras angulares. Caracteristicas de | herramientas de banco, en las cuales
las muelas y discos utilizados. Normas de | se debera proceder con la siguiente
seguridad. secuencia: interpretacion de Ia
Uniones atornilladas. Tornillos. Distintos | documentacién técnica.
tipos de tornillos. Dimensiones | Identificacion de las diferentes
normalizadas. Tallado de roscas a mano. | operaciones a realizar. Definicién de
Macho de roscar, cojinetes de roscar y | la secuencia de trabajo. Realizacion
terrajas. Herramientas para ajustar | de las  distintas  operaciones
tuercas y tornillos. Aplicaciones. planificadas o secuenciadas.
Uniones remachadas. Remaches de | Fundamentacién de cada una de las
hierro, aluminio, cobre y acero | decisiones tomadas en las distintas
inoxidable. Dimensiones normalizadas. | practicas.
Herramientas para remachar.
Aplicaciones.
Enderezado de barras vy perfiles
utilizando yunque y martillo,
procedimientos
Proceso de pulido y terminacién de las | Terminaciéon de  superficies vy

Bloque Il .
L superficies soldadas. Amoladoras de | cordones de soldadura.
Terminacion de . . . L
ductos mano, usos, aplicaciones. Normas de Preparac!(?n de pmtu.rasyantl S)XIdOS.
pro Preparacién de equipos de pintado.
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seguridad e higiene personal en el
manejo de las amoladoras.

Preparacién de pinturas. Pinturas:
clasificacion 'y usos. Limpieza de
superficies para recibir la aplicacion de
anti 6xidos y pintura.

Equipos y elementos de pintado.
Pinceles, caracteristicas. Descripcion de
los equipos de pintado. Pistolas de
pulverizacion. Usos.

Descripcion de los equipos de
pintado.
Realizacion de terminacién de

superficies y pintado.

Bloque Il
Desarrollo de
productos

Procesos de fabricacién: Procedimiento
para relevar informacion. Calculos de
materiales e insumos. Replanteos y
distribucion. Secuencia de trabajos para
desarrollar los siguientes procesos: -
Proceso de fabricacion de enrejados. -
Procesos de fabricacion de estructuras. -
Procesos de fabricacién de aberturas. -
Proceso de fabricacion de mobiliario.
Montaje: elementos empleados para
montar componentes en paredes:
tarugos, brocas, tornillos.
Procedimientos empleados para realizar
el montaje de productos de herreria en
paredes y mamposterias.

Realizacion de montaje de productos de
herreria en paredes y mamposterias

Relevamiento de informacion sobre
lugares fisicos que contendran los
productos de herreria (relevamiento
enobra).

Determinaciéon de la cantidad de
materiales e insumos para realizar
diferentes trabajos mediante el uso
de tablas y célculos, fundamentando
las decisiones tomadas.

Preparaciéon de los materiales a ser
transformado.

Pintado de diferentes productos de
herreria.

Fabricacion de diferentes productos
de herreria incluyendo la totalidad
del proceso productivo: Estas
practicas incluyen: - El relevamiento
de informacion. - El calculo de los
materiales e insumos necesarios para
realizar los diferentes trabajos. - El

corte y la preparacion de los
materiales. - El desarrollo de las
distintas transformaciones

efectuadas con las herramientas de
banco y con equipos de conformado. -
La realizacion de uniones de
materiales (uniones soldadas,
remachadas, atornilladas). - El
proceso de pulido y terminacion. - El
pintado de los productos. - El montaje
de productos en paredes vy
mamposterias.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Ordenar el espacio de trabajo antes y al finalizar las tareas de soldadura.
- Realizar distintas operaciones con las herramientas de banco: limado, cortado, roscado.
- Realizar distintas operaciones con las maquinas de banco: agujereado, amolado,

aplanado.

- Realizar uniones atornilladas y remachadas de materiales.
- Realizar la terminacién y montaje de productos de herreria.
- Fabricar enrejados.
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Fabricar estructuras metalicas.
Fabricar aberturas.
Fabricar mobiliarios.
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CERTIFICACION DE FRESADOR

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA

Denominacién del perfil profesional: FRESADOR

Familia profesional: METALMECANICA/CONFORMACION DE PIEZAS POR ARRANQUE DE
VIRUTA

Denominacion del certificado de referencia: FRESADOR

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacion: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

Nivel de la Certificacién: ||

Res. CFE N°48/08 Anexo V
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Fresador estd capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para producir piezas en fresadoras universales, tomando como referencia una
muestra o un plano de fabricaciéon, establecer las operaciones de trabajo y la secuencia de
ejecucion correspondiente, determinar los factores de corte de los materiales a fresar,
preparar la maquina herramienta para ejecutar las operaciones previstas, realizar todas las
operaciones de fresado, como asi también aplicar el control dimensional sobre las operaciones
qgue realiza. Este profesional requiere supervisiéon sobre el trabajo terminado; durante el
desarrollo del proceso de produccién toma, con autonomia, decisiones sobre el proceso de
mecanizado como ser el cambio de las herramientas, la modificacion de las velocidades de
trabajo, entre otras operaciones.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL
- Establecer la secuencia de operaciones en el fresado de piezas mecanizadas.

El Fresador esta capacitado para interpretar planos de fabricacién de piezas mecanizadas,
identificando materiales, formas, dimensiones, tolerancias y terminaciones superficiales. En
funcion de esta documentacion, o teniendo una pieza como muestra, el Fresador define la
secuencia de mecanizado mas conveniente desde el punto de vista técnico, estableciendo la
forma de amarre de la pieza en la maquina herramientay el orden de las etapas de fabricacion.
De acuerdo a las operaciones que debe realizar, el Fresador determina las herramientas que
intervendran en el proceso de fabricacion, seleccionando formas y tipos de fresas acordes al
material a trabajar y al perfil a procesar. Establece los pardmetros de corte en funcion del
material a fresar, la estabilidad del montaje, el tipo de operacién y la terminacién superficial
solicitada. También determina el empleo de refrigerante. En todas estas definiciones toma en
cuenta las normas de calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

- Preparary operar la fresadora para procesos de mecanizado.

En las tareas de preparaciéon de la fresadora, el Fresador monta los accesorios de amarres,
como ser la morsa, el plato divisor, grampas, entre otros. También esta capacitado para montar
dispositivos de amarres especiales o especificos. Sobre estos monta las piezas evitando
deformaciones o danos y garantizando su rigidez. En las tareas de preparacién monta los
distintos accesorios para fijar las herramientas (ejes portafresas, aparatos verticales,
amortajadores, entre otros) y sobre estos monta las distintas fresas, sean cilindricas o de
vastago, de dientes fijos o postizos, de acuerdo a las formas, dimensiones y condiciones de
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corte de material. Prepara la maquina herramienta de acuerdo a las condiciones de trabajo
necesarias, garantizando la calidad en las operaciones. Realiza diferentes operaciones
(aplanado, escuadrado, ranurado, ranuras que responden a divisiones exactas, alesado, u otras)
aplicando método de trabajo y tiempo de produccion. En todas sus actividades aplica normas
de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina herramienta, las normas de calidad y
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

- Aplicar el control de dimensional durante el proceso de fabricacion de piezas
mecanizadas en la fresadora.

Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, o especificaciones y/o muestras, el
Fresador selecciona los diferentes instrumentos de verificacion y control dimensional. La
seleccidn se realiza de acuerdo a las formas de las piezas, a las dimensiones y sus tolerancias. Al
medir aplica método y condiciones de calidad. Interpreta las medidas y ajusta los pardmetros
en funcion de las condiciones de trabajo y de las tolerancias.

AREA OCUPACIONAL

El Fresador se desempena en relacion de dependencia. Puede ocuparse en los sectores de
fabricacion por mecanizado a través del arranque de viruta, de empresas o talleres
metalurgicos que se dedican a:

- Produccién de piezas en serie.
- Fabricacion de piezas Unicas.
- Fabricacion de matrices.

También puede desempenarse en empresas de distintos rubros que dispongan de un sector
propio de mantenimiento, efectuando tareas de recuperacion de piezas, fresando repuestos o
realizando ajustes para el montaje o ensamble de piezas mecanizadas.

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de la Educaciéon Primaria, acreditable a través de
certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N® 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda instituciéon de Formacion Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacion de las practicas
profesionalizantes que a continuacién se mencionan.

- Enrelacién con lainterpretacion y generacion de documentacién técnica

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales de interpretacion de planos de
fabricacion. Se les presentaran planos de los cuales deberan deducir el material de la pieza a
fabricar, las dimensiones originales del material, el perfil a producir, las dimensiones finales de
la pieza, las tolerancias solicitadas, la presencia de tratamientos térmicos o superficiales y los
detalles de mecanizado (concentricidad, conicidad, paralelismo, rugosidad y terminacion
superficial). Esta informacion se volcard en una planilla y se compartira entre los alumnos.
También se deberdn realizar actividades equivalentes con planos de conjunto de piezas. Se
simularan situaciones en las que la informacién para la fabricacién sea una pieza de muestray
que promueva la necesidad de consultar con las piezas que ensamblara (coliza y guia). Los
alumnos deberan medirla, considerar las dimensiones que deben tener tolerancias, observary
evaluar la presencia de tratamiento térmico o superficial. Con toda esa informacion deberan
realizar un croquis como plano de fabricacion.

- Enrelacién con lainterpretacion y aplicacion de documentacion administrativa
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Se les presentara a los alumnos distintos modelos de érdenes de trabajo para que puedan
identificar la informacion relevante y puedan incorporar, en un futuro, cualquier modelo. Es
necesario contar con un espacio en el que puedan presentarse, mostrarse y explicarse los
diversos modelos de 6rdenes de operacién y se aplicaran en las practicas que los alumnos
realicen al utilizar el torno. En relacién con las hojas de control de calidad se procedera de
modo similar: se presenta, se muestra y se explican los distintos modelos de hojas y se aplicaran
en las practicas que los alumnos realicen al utilizar la fresadora. De igual modo se procedera
con la comunicacién requerida por el paiol.

- Enrelacion con la elaboracion de secuencia de mecanizado

Para cada una de las practicas que el alumno realice en la fresadora, se le presentara el plano de
fabricacion y una hoja (hoja de operaciones) en la cual pueda tabularse el orden de operacion,
los factores de corte a utilizar y la estimaciéon de tiempos. Los alumnos de manera individual o
grupal analizaran el plano de fabricacion y completaran, conforme a su criterio, las hojas de
operaciones. Finalizado el trabajo se pondra en comun las diversas propuestas de los alumnos;
se fundamentara cada unay se elegira, conjuntamente, la alternativa mas conveniente, segin el
consenso alcanzado por los estudiantes. Finalizado el trabajo, se reuniran a todos los alumnos y
se evaluara los resultados, capitalizando la experiencia para el préximo trabajo, dejando, para
ello, alglin registro escrito.

- Enrelacion con el afilado de herramientas

Cuando se presenta a los alumnos las caracteristicas de las herramientas es fundamental que
puedan comprender el motivo de cada uno de los dngulos vy filos presentes en ellas. Esto
favorecerd que puedan realizar afilados de calidad. Al tratar los filos y angulos de las
herramientas de corte, se considera conveniente utilizar un listbn de madera o material
equivalente (tergopol, plastico, etc.) de medidas proporcionales a una herramienta real y con
un tamano que permita ser visualizado por todos los alumnos. En la medida que se presentany
fundamentan las necesidades e importancia de dngulos y filos, se irdn practicando cortes sobre
la madera, simulando el afilado de la misma. Terminada la actividad, se procede a mostrar
diferentes fresas y por analogia identificar los angulos de los dientes de las fresas. Emplear los
mismos criterios al desarrollar el afilado de mechas o brocas. Cuando se presente herramientas
de insertos intercambiables, los alumnos deberan desarrollar practicas de intercambio de filos,
para esta actividad es necesario tener diferentes portaherramientas con distintos sistemas de
amarres (con bridas, a palanca, etc.).

- Enrelacién con la preparacién de la fresadora

Cuando los alumnos comiencen a realizar practicas en la fresadora, deberan iniciar las mismas
revisando los niveles de aceite y de refrigerante, completando lo faltante, en caso de necesidad.
Ademas, antes de trabajar debera precalentar la maquina herramienta. Al finalizar las tareas
deberd limpiar la maquina y aceitar los carros y bancadas. Se debera simular con cierta
frecuencia la falta de aceite o refrigerante, de manera que los alumnos realicen practicas de
agregado de aceite y refrigerante.

- Enrelacién con las practicas de fresado

Las diferentes practicas de fresado deberan ir aumentando su grado de dificultad y exigencia.
Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la maquina y sus movimientos, las
propuestas de actividad deberan estar orientadas a la coordinacién del manejo de la fresadora.
La segunda categoria de practicas deberan encaminarse a lograr las medidas dentro de las
tolerancias establecidas. Los alumnos deberan alcanzar tolerancias dentro de las 4 centésimas.
Las practicas finales deberan enfocarse a mantener la calidad de medidas e incorporar el
empleo de tiempos razonables de fabricacién. En los distintos ejercicios deberd presentarse
situaciones en las que se realicen diferentes operaciones y utilizar los diferentes accesorios de
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la fresadora. Deberan presentarse ejercicios de aplanado, confeccion de chaveteros, encastres,
alesado de agujeros, aplicacion del plato divisor entre otros. Es importante que la practicaenla
fresadora sea individual. Si los recursos no alcanzan, programar tareas paralelas para armar
dos grupos alternado sus actividades.

- Enrelacion con el control dimensional

Para el uso de los instrumentos de control dimensional primeramente, los alumnos, realizaran
practicas de calibraciéon y uso de instrumentos. Estas practicas deberan realizarlas con el
calibre, micrémetro, goniémetro. Posteriormente los alumnos realizaran practicas de
metrologia en las que profundizaran el proceso de medicion y aplicaran técnicas y calculos de
medidas. Para el uso de instrumentos de verificacion se procederd primeramente al
conocimiento, calibracién y uso de los mismos. Para su aplicacién se debera generar practicas
gue requieran de su uso para verificar dimensiones. En relacién a la lectura de tolerancias,
deberd presentarse planos de fabricacién con diferentes formas de representacién de
tolerancias, presentando la necesidad de recurrir a tablas para obtener la informacion.

CARACTERISTICAS DEL ENTORNO FORMATIVO
Res. CFE 250/15 Anexo 20

Los requisitos minimos del Entorno Formativo que se fijan en los marcos de referencia,
especifican exclusivamente las instalaciones y el equipamiento basico necesario para el
desarrollo de la Trayectoria Formativa en consideracién, tal como lo establece la Resolucién
175/12 del CFE, en su apartado 20.a.2

- Instalaciones

La Institucion que ofrezca la formacion de “Fresador” debera disponer o garantizar el acceso a
un aula-taller apropiada y adecuada a la cantidad de alumnos que realizaran las actividades
tanto del tipo tedrico practicas como en las de practicas profesionalizantes. El mismo deberd
cumplir con las condiciones de habitabilidad y confort propias de un espacio formativo en
cuanto a superficie minima, iluminacién, ventilacion, seguridad, higiene y servicios basicos asi
como a la disponibilidad de mobiliario suficiente y en buen estado.

Respecto especificamente de la instalacion eléctrica, la misma debe cumplir con la normativa
de seguridad eléctrica vigente, debe ser suficiente y estar en condiciones para permitir el
normal funcionamiento de distintos equipos y maquinas herramientas conectadas en
simultdneo de acuerdo a la matricula, requeridas para llevar a cabo las Practicas
Profesionalizantes indicadas en el punto anterior.

- Equipamiento

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En relacion con la interpretacion y generacién de documentacion técnica.

En relacion con la interpretacién y aplicacién de documentacién administrativa.
En relacion con el corte de materiales.

En relacion con el control de producto.

Se necesitan los siguientes recursos: Cantidad de piezas mecanicas que respondan a
diferentes procesos de fabricacién (por arranque de viruta, por conformado, fundidas, por
uniones soldadas, etc.) Conjuntos conformados por distintas piezas mecanicas. Conjunto de
recortes de diferentes perfiles de materiales. Planos de piezas mecanicas con toda la
informacién, que respondan a diferentes procesos de fabricacion. Planos de conjuntos de
piezas conteniendo la informacién para el correspondiente ensamble de las piezas que lo
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integran.  Modelos de diferentes documentaciones administrativa vinculadas con la
produccion (ordenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos, planillas de
produccion, etc.) Modelos de documentacion administrativas vinculadas con los pafioles
(solicitud de materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.) Manuales y catalogos de los
diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos, remaches, seguros, retenes,
rodamientos, ruedas dentadas, etc.) Normas vinculadas con la representacién grafica de uso
nacional, jurisdiccional e internacional. Tablas de juegos y tolerancias. Juegos de instrumentos
de medicién. Juego de instrumentos de verificacion. Marmol de control dimensional y trazado.
Bloques y grampas de sujecion. Un banco de trabajo con morsas. Herramientas de banco.
Conjunto de pupitres, pizarron, elementos de geometria para pizarroén, videos, equipos para
reproducir videos. Conjunto de PC apropiada para trabajar con software de representacién
grafica y con conectividad a internet. Software de dibujo asistido. Juegos de calculadora,
escuadra, reglas, transportador y compas. Horno para tratamiento térmico. Juego de brocas
de varias medidas. Elementos de seguridad.

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

- Enrelacién con la elaboraciéon de secuencia de mecanizado.
- Enrelacién con el afilado de herramientas.

- Enrelacién con la preparacién de la fresadora.

- Enrelacién con las practicas de fresado.

- Enrelacién con el control de proceso.

Se necesitan los siguientes recursos: Catalogos de herramientas. Tablas de parametros de
corte. PC para la lectura de catalogos. Tabla de caracteristicas de muelas par afilar. Catalogo
de las distintas maquinas presentes en el taller. Lote de perfiles de diferentes materiales. Lote
de piezas fresadas. Fresas de vastago, circulares y de filos intercambiables (de diversos
didmetros y formas, acordes a las practicas a realizar durante la formacién de Fresador). Lote
de insertos de metal duro con sus correspondientes portaherramientas o aranas. Diferentes
fluidos refrigerantes. Amoladoras. Muelas de diferentes granulacién. Mechas para realizar
destrezas de afilado Fresadoras con sus correspondientes accesorios.(pudiendo ser variadas:
horizontales y verticales) Mesas de trabajo con morsa. Herramientas de banco. Juegos de
instrumentos de medicidn: Juego de instrumentos de verificacién. Instrumentos y elementos
de trazado. Marmol de control dimensional y trazado. Bloques y grampas de sujecion. Brocas
de diferentes dimensiones. Elementos para lubricar las diferentes maquinas herramientas.
Conjunto de elementos de seguridad para preservar equipos, personas y medio ambiente,
como asi también de toda la sefalizacion requerida en un taller de maquinas herramientas.
Serrucho mecéanico. Agujereadoras de banco. Elementos de seguridad e higiene laboral.
Conjunto de pupitres, pizarron, elementos de geometria para pizarrén, videos, equipos para
reproducir videos. Depésito para el reciclado de productos contaminantes.

TRAYECTO FORMATIVO

El disefo por mddulos considera la articulacion teoria y practica, centrados en torno a
situaciones problematicas derivadas del contexto laboral y expresadas para su tratamiento en
proyectos, simulaciones, andlisis de casos, actividades de mejora continua o bldsqueda de
soluciones apropiadas, entre otras alternativas.

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

- Agquellas personas que hayan acreditado la certificacion de “Soldador basico” y/o
“Soldador” solo deberan cursar y aprobar el médulo comun “Metrologia y trazado” y los
moddulos especificos V, VI, Vil y VIII.
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- La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de cualquiera
de los médulos comunes: “Relaciones laborales y orientacion profesional”, “Metrologia
y trazado”, “Tecnologia de los materiales” y “Administracion de la documentacién
técnica”.

- El médulo comun “Relaciones laborales y orientacion profesional” puede cursarse en

cualgquier momento de la trayectoria y su aprobacién es requisito necesario para

certificar el trayecto de Fresador.

- El médulo especifico “Tecnologia de la fresadora” debe cursarse luego de haber
Ul “«

certificado los moédulos “Metrologia y trazado”, “Tecnologia de los materiales” y
“Administracion de la documentacion técnica”.

- Los mddulos especificos “Operacion basica de la fresadora” y “Operaciones complejas
de la fresadora” deben ser cursados luego de haber aprobado el médulo “Tecnologia de
la fresadora”.

- El moédulo especifico “Calidad en los procesos de fresado” debe ser cursado luego de
haber aprobado los médulos especificos VIy VII.

Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS U
oraria
Médulo I: Relaciones laborales vy 24 hrs

Orientacién profesional

Modulo II: Tecnologia de los Materiales | 32 hrs

Médulo Ill: Administracién de la

e e 24 hrs
Documentacion Técnica
Moédulo IV: Metrologiay Trazado 32 hrs
Médulo V: Tecnologia de la fresadora 36 hrs
Médulo VI: Operacién basica de la 80 hrs
fresadora
Modulo VII: Operaciones complejas con 80 hrs
fresadora
Médulo VIII: Calidad en los procesos de 36 hrs
fresado
TOTAL HORAS TRAYECTO 344 hrs
FORMATIVO

TOTAL HORAS PRACTICAS 204 HRS
PROFESIONALIZANTES’

7 La carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del
trayecto curricular.
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DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones laborales y Orientacion profesional

TIPO DE MODULO: Médulo General de Base

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

La adquisiciéon y desarrollo de las capacidades en este médulo responde a contenidos técnicos
y tecnolégicos cuya referencia es el perfil profesional en su conjunto. El conocimiento de los
deberes y derechos del trabajador asi como las normas basicas de seguridad laboral y las
herramientas de blusqueda de empleo resultan de central relevancia en la actividad profesional
futura. Estas capacidades estdn presentes durante el trayecto formativo, retomando y
profundizandolas en médulos correlativos relacionadas con actividades y contextos de trabajo
mas especificos.

Este moédulo tiene, como propdsito general, contribuir a la formacién de los estudiantes del
ambito de la Formaciéon Profesional en tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en
un sistema de relaciones laborales que les confiere un conjunto de derechos individuales y
colectivos directamente relacionados con la actividad laboral. La propuesta curricular
selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas generales del derechoy las
relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as estudiantes, informacién
relevante del sector de actividad profesional que es referencia del trayecto formativo
especifico, aportando a la orientacion profesional y formativa de los trabajadores.

Las practicas formativas que se proponen para este moédulo se organizan en torno a la
presentacién de casos caracteristicos y situaciones problematicas del sector profesional. Se
espera que el trabajo con este tipo de practicas permita el andlisis y el acercamiento a la
complejidad de las tematicas propuestas, evitando de esta manera un abordaje netamente
expositivo.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- Establecer relaciones sociales de cooperacién, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacion comercial que posibilite la obtencidon de empleo y las relaciones
gue devengan con los prestadores de servicios.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacién y negociacion colectiva: | Andlisis de casos y situaciones
sindicatos, caracteristicas organizativas. | problematicas de las relaciones
Representacién y organizacién sindical. | laborales en el sector profesional.

El convenio colectivo como ambitodelas | Algunas tematicas sugeridas que
relaciones laborales. Concepto de | deberan estar presente en el o los
paritarias. El papel de la formacién | casos y/o la situacion problematica: -
Bloque | profesional inicial y continua en las Conﬂjcto salari.al y/o. condiciones c!e
Derechos del relaciones laborales. Contrato de | trabajo. - Trabajo registrado / Trabajo
. trabajo:  Relacién salarial, trabajo | no registrado. - Flexibilizaciéon vy

trabajoy X . 2 o
) registrado y no registrado. Modos de | precarizacion laboral. - Condicionesy
relaciones contratacion. Flexibilizacion laboral y | medio ambiente del trabajo. -
laborales precarizacion. Seguridad social. Riesgos | Ejercicio profesional y
del trabajo y las ocupaciones. La | responsabilidades que se desprenden
formacién profesional inicial y continua | de las regulaciones de la actividad. -
como derecho de los trabajadores. La | Roles y trayectorias ocupacionales y
formacién profesional como dimension | el papel de la FP inicial y continua en

de la negociacion colectiva y las | el sector profesional.

relaciones laborales. Las fuentes recomendadas para el
tratamiento de las tematicas
Sectores y subsectores de actividad | sugeridas y la seleccion de casos y/o
principales que componen el sector | situaciones problematicas, podrian
profesional. Empresas: tipos y | ser: material periodistico, estatutos
caracteristicas. Rasgo central de las | sindicales, actas paritarias, convenio
relaciones de empleo en el sector: | colectivo de trabajo, informacién
ocupaciones y puestos de trabajo en el | estadistica laboral y econdmica,
Bloquelll sector profesional; caracteristicas | documentos historicos, documentos

Orientacion cuantitativa y cualitativas. Mapa | normativos, entre otros

profesionaly | ocupacional. Trayectorias tipicas vy

formativa relaciones funcionales. Mapa formativo
de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con los
roles ocupacionales de referencia.

Regulaciones  sobre el ejercicio
profesional: habilitacion profesional e
incumbencia.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacion en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacion y negociacion colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

- Reconocer y analizar las regulaciones especificas de la actividad profesional en el
sector, en aquellos casos en que existan tales regulaciones.

- Relacionar posibles trayectorias profesionales, con las opciones de formacion
profesional inicial y continua en el sector de actividad.
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MODULO II: Tecnologia de los materiales

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. El conocimiento y aplicacion de las propiedades de los materiales esta presente en
todos los procesos que intervienen en el arranque de viruta. La adquisicién y desarrollo de
estas capacidades se irdan profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El Médulo tiene como propésito que los estudiantes conozcan las distintas propiedades de los
materiales empleados en la fabricacion de piezas mecanicas. El conocimiento de estas
propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de corte de estos
materiales, la seleccion de las herramientas a emplear y las limitaciones y alcances de los
procesos de mecanizado por arranque de viruta.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
verificacion de las propiedades de los materiales metalicos y no metalicos, al conocimiento y
aplicacion de catdlogos de materiales y a las normas que los clasifican.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- ldentificar y seleccionar los distintos materiales empleados para la fabricacién de las
piezas mecanicas.
- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

deviruta.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Metales ferrosos y no ferrosos, | Identificacion de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, propiedades, | mediante métodos practicos:
comportamiento al ser mecanizados, | teniendo en cuenta aspectos fisicos,
usos. Nomenclatura SAE de los aceros. | propiedades, comportamiento, entre
Aceros inoxidables, Nomenclatura AISI. | otros.

Modificacion de las propiedades de los | Lectura e interpretacién de la
Bloquel metales ferrosos. Tratamientos | documentacion contenida en
Materiales termofisicos (Temple, revenido y otros): | catdlogo de materiales metalicos
metalicos caracteristicas de estos tratamientos | (identificacion, composicién,
térmicos, propiedades que modifican. | propiedades, caracteristicas, etc).
Tratamientos termoquimicos | Verificacién de las propiedades de los
(Cementado, Cianurado, Nitrurado y | materiales metalicos mediante
otros): caracteristicas de  estos | procesos térmicosy mecanicos.
tratamientos, aplicaciones. Métodos | Comprobaciéon del comportamiento
para laidentificacién de estos materiales | de los materiales metalicos al ser
mecanizados en distintas condiciones
Bloque Il Elastomeros, cauchos, plasticos, madera | de corte.
. celulosa minerales y otros compuestos: | Aplicacién de situaciones
Materiales no L - (s
. caracteristicas, propiedades, | problematicas en la que los
metalicos comportamiento al ser procesados, usos. | estudiantes han de seleccionar
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Métodos para la identificacion de estos | materiales o han de anticipar el
materiales. comportamiento que tendran los
materiales bajo cierto proceso de
mecanizado, fundamentando las
respuestas. Realizar luego la practica
correspondiente para verificar las

alternativas dadas por los
estudiantes.
Identificacion de diferentes

materiales mediante métodos
practicos: teniendo en cuenta
aspectos fisicos, propiedades,
comportamiento, entre otros.

Lectura e interpretacion de la
documentacion contenida en
catalogo (identificacion, composicion,
propiedades, caracteristicas, etc).
Comprobacién del comportamiento
de los materiales no metalicos al ser
mecanizados en distintas condiciones
de corte.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacién de piezas mecanicas.

- Reconocer las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

- Verificar las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

MODULO IlI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacién de informacion técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El médulo tiene como propdsito que los estudiantes puedan interpretar la informacién que se
encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecdnicas, y que puedan desarrollar croquis
de los relevamientos de informacién que realicen. También tiene el propésito de que los
estudiantes puedan interpretar y completar la informacion contenida en érdenes de trabajo,
hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentaciéon administrativa.

82



Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
interpretacion y relevamiento de la informaciéon contenida en planos de fabricacion, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretaciéon de la informaciéon contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de
la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.
- Interpretar la informacién contenida y solicitada en documentaciones administrativas

pararealizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar

croquis o bocetos de componentes

mecanicos detallando las

caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.

Tecnologiadela
representacion

y rugosidad.
Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia,

interpretaciéon y uso de la norma.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) vy en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas. Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones.

Bloque Il
Documentacion
administrativa

Ordenes de trabajo: items que la
componen, alcances de cada uno de
ellos. Informaciébn que deberd
brindarse.

Panol: caracteristicas, medios y modos
de comunicacién

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Interpretacion de planos: Lineas, tipos. | Representacién de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. Croquizado, | representaciéon grafica, a través de
técnicas para lograr dibujos | croquis.
proporcionados. Interpretacion de planos de piezas
Normas de representacidon grafica. | sencillas identificando formas,
Interpretaciény aplicacion. dimensiones, detalles.

Bloquel Simbologia de terminaciéon superficial | Interpretacién de planos de conjunto,

identificando las que lo
componen.
Interpretacion y relevamiento de la

informacién contenida en planos de

piezas

fabricacién: materiales, terminacion
superficial, acotaciones, tolerancias,
roscas.

Lectura e interpretacion de tablas de
tolerancias.

Interpretacién del significado y alcance
de los distintos componentes que
hacen a una hoja de ruta, a una orden
de trabajo, a una orden de pedido a
panol.

Redaccion de informes técnicos sobre
operaciones realizadas.

Volcado de informacién en érdenes de
trabajo, en érdenes para hacer pedidos
en pafnol

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de

fabricacion y montaje mecanico.
- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentaciéon administrativa.
- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos.
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MODULO IV: Metrologia y Trazado

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan vinculadas con la funcion profesional “Aplicar
el control dimensional durante el proceso de fabricacion de piezas”. La adquisicion y desarrollo de
estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El Médulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan los distintos instrumentos de
medicién y control, la calibracién y el uso para relevar informacion, para realizar control de
proceso y de producto. También tiene como propdsito que los estudiantes conozcany utilicen
los instrumentos y elementos de trazado para establecer referencias en distintos procesos que
lo requieran.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
necesidad de medir piezas mecanicas de complejidad creciente, en donde los estudiantes
pondran en practica la seleccion del instrumento mas apropiado para efectuar la medicién o
verificacion, su calibraciéon y el uso adecuado para relevar la informacion solicitada. Se
proponen practicas formativas relacionadas con la metrologia donde se debe definir el proceso
de medicion y la forma de posicionar el elemento a medir. También se realizan practicas
formativas vinculadas con el trazado de materiales o piezas mecanicas en distintas situaciones
y complejidad creciente haciendo uso de elementos e instrumentos.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- lIdentificar y seleccionar los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
empleados para el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas
convencionales.

- Aplicar técnicas de calibrado de los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
en los procesos metalmecanicos por arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS

Sistemas de unidades: Sistema Métrico | Calibracién y uso de instrumentos
Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas. | para la medicién lineal y angular de
Pasajes de unidades y de sistemas. | diferentes espesores, perfiles vy
Aplicaciones. Fracciones, operaciones | formas, en distintas unidades de

Bloquel con fracciones. medida.

Metrologia Instrumentos de control dimensional: | Calibracién y uso de instrumentos de
reglas, calibres, micrémetros, | verificacion y control sobre piezas de
gonidmetros y otros. Caracteristicas, | diferentes perfilesy formas.
alcances, técnica de uso. Medicién sobre piezas patron.

Comparacion de la misma medicién
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Procedimientos para calibrar y utilizar
los instrumentos de control dimensional.
Metrologia aplicada a estos
instrumentos.

Instrumentos de verificacion: relojes
comparadores, alesdmetros, calibres
PASA - NO PASA, galgas, bloques
patrones, plantillas, peines, rugosimetros
y otros. Caracteristicas, alcances,
técnicas de uso. Procedimientos para
calibrar y utilizar los instrumentos de
verificacion. Metrologia aplicada a estos
instrumentos.

Procedimientos para calibrar y utilizar
los instrumentos de control dimensional.
Metrologia aplicada a estos
instrumentos. Secuencia de medicionesy
controles

Normas de cuidado aplicadas a los
instrumentos. Aplicacion.

con diferentes instrumentos para
definir errores caracteristicos.
Medicibn de piezas complejas
seleccionando el instrumento mas
adecuado de acuerdo a la calidad
solicitada.

Relevamiento de piezas con cierta
complejidad que requieran de
posicionamientos especificos para la
toma de medidas y la necesidad de
organizar una secuencia de controles
y mediciones para obtener la calidad
de informacién solicitada.

Bloque Il
Trazado

Elementos de trazado: punta de trazar,
escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y usos
de estos Instrumentos.

Trazado de piezas mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.
Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas.

Descripcion de distintos
elementos e instrumentos de
trazado, sus partes y formas de
empleo.

Realizacién de trazado manual de
varias piezas mecanicas que,
entre  todas, requieran la
necesidad de utilizar los distintos
elementos e instrumentos de
trazado. Realizacion del trazado
de materiales o piezas mecanicas
que requieran posicionamientos
especificos para tal operacién, que
respondan a una secuencia que
organiza las operaciones y que
requiera la necesidad de aplicar
operaciones matematicas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

dimensional.

Medir y controlar piezas con formas complejas.
Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos y elementos de trazado.
Trazar materiales y piezas mecanicas.

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.
Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos de medicién y control
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MODULO V: Tecnologia de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Establecer la secuencia de operaciones en el fresado de piezas mecanizadas y Preparar y operar la
fresadora para procesos de mecanizado. Fundamentalmente se basan en el conocimiento de la
maquina herramienta y cémo operar cada una de sus partes. Estas capacidades, luego se
profundizan en los moédulos mas operativos.

El Mddulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las distintas partes de la
maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y sepan detectar fallas que surgen a
simple vista. También tiene como propdsito que conozcan las caracteristicas de las
herramientas de corte empleadas en la fresadora y determinen los parametros de corte.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
determinacion de las condiciones de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte
hasta la determinacién de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- lIdentificar las partes y accesorios de la fresadora para poder operarla en los distintos
procesos de mecanizado.

- Determinar los parametros de corte empleando catalogos, graficos y tablas para las
operaciones de mecanizado en la fresadora.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

- Seleccionar herramientas de corte teniendo en cuenta las formas a producir y el
material a cortar para los procesos de mecanizado en fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
La fresadora: partes, accesorios, | ldentificacién de las diferentes partes
movimientos de corte y avance. Uso, | de la fresadora universal y definicién
aplicaciones. de sus funciones.

Montaje de materiales, herramientas y | Realizacién del montaje y desmontaje
Bloquel i . i . )

. accesorios. Método de trabajo. Normas | de los diferentes accesorios vy

Caracteristicas . .. . -
. de seguridad e higiene aplicadas a las | transmisiones de la fresadora

del trabajo con g . .

af d tareas de montaje. Desmontaje de | universal.
afresadora herramientas y accesorios. Método de | Realizacidon de un mantenimiento de
trabajo. Normas de seguridad e higiene primer nivel (agregado de aceite
aplicadas a las tareas de desmontaje. lubricante, limpieza de depdsito de
Mantenimiento primario de la fresadora. | liquido refrigerante, limpieza de

morsa, etc).
Bloque Il Velocidades de trabajo: velocidades de | ldentificacion y seleccion de fresas.

Parametrosde | corte, sentido y velocidad de giro, | Realizacion del montaje de ejes
mecanizado portafresas, boquilleros y conos
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velocidades de avance y profundidad de
pasadas.

Fresas, caracteristicas. Tipos de trabajo
que se pueden realizar con las distintas
fresas.

Aplicacion de instrumentos de medicion:
calibres. Terminacion superficial,
representacion e interpretacion.
Tolerancia dimensional. Representacién
en el plano. Control de proceso. Cuando
medir, cuando controlar. Qué controlar
en cada operacion, consideraciones a
tener en cuenta.

Refrigerantes y aceites de corte
utilizados en las operaciones de arranque
de viruta. Caracteristicas, conservaciony
funciones, Relacion entre el refrigerante
utilizado, la operacion de trabajo y el tipo
de material a cortar.

portafresas, aplicando normas de
seguridad.

Realizacion del montaje de fresas
aplicando normas de seguridad.
Lectura e interpretacion de tablas y
graficos de velocidades de corte y
velocidades de avance.
Determinacion de los parametros de
corte adecuados para distintos
trabajos de fresado, para diferentes
materiales y tipos de refrigerante.
Verificacion practica de las
condiciones de corte determinadas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Reconocer las diferentes partes de la fresadora y sus funciones y caracteristicas.

- Realizar el mantenimiento primario en la fresadora antes de los procesos de

mecanizado.

- Interpretar lainformacién de catalogos, graficos y tablas de las fresas.

MODULO VI: Operacién basica de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico
CARGA HORARIA: 80 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 50 horas reloj

CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a todas las funciones
del Fresador. Fundamentalmente se desarrollan las técnicas operativas para el manejo de la
fresadoray los criterios para definir la secuencia de los procesos de mecanizado.

El médulo tiene como propésito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios basicos para realizar procesos de mecanizado en la maquina
fresadora, comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacién de los montajes de
accesorios, herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién de las operaciones de fresado

y el control del proceso.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en la

fresadora.
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- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de fresado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en la
fresadora.

- Ajustar las condiciones operativas de la fresadora de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en la fresadora empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en la fresadora empleando técnicas
operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de fresado.

- Aplicar técnicas de medicion y verificacion dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en la fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Aplanado. Tipo vy posicion de la | Interpretacién de documentacién
herramienta. Aplanado de superficies | técnica: interpretacién de las formas
paralelas. y dimensiones, interpretacién de las
Método de trabajo. Escuadrado. Método | operaciones de fresado necesarias

Bloque . .
. de trabajo Ranurado en la fresadora. | para lograr dichas formas.
Procedimientos . . . .
. Método de trabajo. Interpretacién de las acotaciones y
de mecanizado . .. . . . .
Normas de seguridad, higiene y cuidado | tolerancias dimensionales y

del medio ambiente en las
operaciones de aplanado, escuadrado y
ranurado.

Bloque Il
Control de
proceso

Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas.

Herramientas de corte, relacién entre el
radioy la terminacion superficial.
Control de filos.

Control de proceso. Cuidndo medir,
cuando controlar. Qué controlar en cada
operacién, consideraciones a tener en
cuenta para lograr controles efectivos y
eficientes.

Secuencia de mecanizado. Confeccion e
interpretacién de hojas de proceso o de
operacion.

geométricas.

Fresado de piezas mecénicas sencillas
donde se prioriza la adquisicion de
destreza en el uso de la fresadora.
Realizacion de las tareas de
terminacién de piezas fresadas
utilizando herramientas de mano
para darles la terminacién y ajustes
especificados:  limas, rasquetas,
pasado de machos, terrajas.

Para todas las practicas formuladas

en este médulo se incluiran: -
Diversidad de materiales para
realizar las practicas (metales

ferrosos, no ferrosos, plasticos). - La
seleccion de los instrumentos
dimensionales o de control a utilizar. -
El control de lo producido durante el
proceso. - El control del producto
terminado. - Los calculos necesarios
para producir modificaciones y
ajustes en accesorios y partes de la
fresadora. - La aplicacion de las
normas de seguridad, higiene vy
cuidado del medio ambiente.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:
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- Reconocer la informacion contenida en planos de fabricacion, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de fresado.

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en la fresadora.

- Efectuar los calculos necesarios para realizar las operaciones de fresado.

- Realizar las distintas operaciones de fresado y aplicar las normas de seguridad e higiene
laboral.

- Realizar diferentes mediciones con distintos instrumentos durante las operaciones

MODULO VII: Operaciones complejas con fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 80 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 50 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a todas las funciones
del Fresador. Fundamentalmente se desarrollan las técnicas operativas para el manejo de la
fresadoray los criterios para definir la secuencia de los procesos de mecanizado.

El médulo tiene como propésito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios para realizar procesos de mecanizado en la maquina fresadora,
comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacién de los montajes de accesorios,
herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién de las operaciones de fresado y el control
del proceso.

Desarrolla contenidos vinculados con todas las acciones necesarias para preparar la maquina
fresadora antes de ejecutar cualquier proceso de fabricacién asi como para definir secuencias
de operaciones, para seleccionar los instrumentos de medicién adecuados para los procesos a
ejecutar, para realizar el montaje de accesorios, herramientas y materiales a mecanizar.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en la fresadora: la elaboracién de secuencias
de mecanizado, la realizacion de montajes de accesorios, herramientas y materiales, la
ejecucion de las diferentes operaciones de la maquina fresadora con la realizacién de los
calculos correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en la
fresadora.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de fresado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en la
fresadora.

- Ajustar las condiciones operativas de la fresadora de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en la fresadora empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.
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- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en la fresadora empleando técnicas
operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.
- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de fresado.
- Aplicar técnicas de medicién y verificacion dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en la fresadora.

equidistantes

Ranurado equidistante. Preparacién de
la fresadora. Montaje del material y de la
herramienta. Método de trabajo. Normas
de seguridad e higiene laboral y cuidado
del medio ambiente.

Bloque Il
Procedimientos
para el
mecanizado
interior al
material

El aparato amortajador: partes que lo
componen. Método de trabajo para su
montaje.

Amortajado. Preparacién de la fresadora.
Montaje del material y de la herramienta.
Mecanizado de chaveteros interiores.
Método de trabajo. Normas de seguridad
e higiene laboral y cuidado del medio
ambiente.

El aparato alesador: partes que lo
componen. Método de trabajo para su
montaje.

Alesado. Preparaciéon de la fresadora.
Montaje del material y de la herramienta.
Mecanizado de agujeros. Método de
trabajo. Normas de seguridad e higiene
laboral y cuidado del medio ambiente.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
El aparato divisor: partes que lo | Fresado de piezas complejas que
componen, regulaciéon de sus | requieran de uso de accesorios (plato
prestaciones. divisor, amortajador, modificador de
Método de trabajo para su montaje. | la posicion del eje de trabajo, entre

Bloque - g
. Método de calculo para obtener | otros) para alcanzar formas vy
Procedimientos . L. . . .
| divisiones exactas. Preparacién de las | dimensiones, teniendo en cuenta las
barae partes del aparato divisor para realizar | especificaciones de hojas de
mecanizado de L . A .
AnUras ranuras equidistantes. operaciones y érdenes de trabajo.

Fresado de varias piezas mecénicas
que conforman un  conjunto,
alcanzando las terminaciones
superficiales y tolerancias de acuerdo
a las especificaciones de las hojas de
operaciones y condiciones de
6rdenes de trabajo en el tiempo
determinado.

Realizacion de las tareas de
terminacién de piezas fresadas
utilizando herramientas de mano
para darles la terminacién y ajustes
especificados:  limas, rasquetas,
pasado de machos, terrajas.

Para todas las practicas formuladas

en este bloque se incluirdn: -
Diversidad de materiales para
realizar las practicas (metales

ferrosos, no ferrosos, plasticos). - La
seleccién de los instrumentos
dimensionales o de control a utilizar. -
El control de lo producido durante el
proceso. - El control del producto
terminado. - Los calculos necesarios
para producir modificaciones y
ajustes en accesorios y partes de la
fresadora. - La aplicacion de las
normas de seguridad, higiene vy
cuidado del medio ambiente.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer la informaciéon contenida en planos de fabricacién, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de fresado.

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en la fresadora.

- Efectuar los cdlculos necesarios para realizar las operaciones de fresado.
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- Realizar las distintas operaciones de fresado y aplicar las normas de seguridad e higiene
laboral.

- Realizar diferentes mediciones con distintos instrumentos durante las operaciones.

- Realizar las operaciones de fresado: ranurado equidistante, alesado, amortajado y
punteado de acuerdo a la informacién indicada en los planos de fabricacidn, aplicando
método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y
forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

MODULO VIII: Calidad en los procesos de fresado

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a Aplicar el control de
dimensional durante el proceso de fabricacién de piezas mecanizadas en la fresadora.

El mdédulo tiene como propédsito que los estudiantes conozcan los diferentes instrumentos de
verificacion y control dimensional y los seleccionen de acuerdo a las formas de las piezas, a las
dimensiones y sus tolerancias. El conocimiento de estos instrumentos les permitird medir y
aplicar métodos y condiciones de calidad, interpretando las medidas y ajustando los
parametros en funcién de las condiciones de trabajo y de las tolerancias.

CAPACIDADES A DESARROLLAR

- Aplicar técnicas de medicion y verificaciéon dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en la fresadora.

- Interpretar la informacion contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en la
fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS

Medicién con micrémetro y goniémetro. | Elaboracién de secuencia de
Verificacion y control de proceso | fabricacién, definiendo las operaciones,

empleando gonidémetros y micrometros. las condiciones de amarre, las

Mecanizado considerando como | condiciones de corte y seleccionando el

referencia un sistema de ejes | instrumento de medicién adecuado al

Bloque | cartesianos: método de trabajo para el | tipo y calidad de medicién requerida,
Precisionenlos | punteado. plasmando toda esta informacién en
procesos de Aplicacion del reloj comparador para | hojas de operaciones u hojas de ruta.
fresado posicionar y verificar alineaciones. | Realizacion del montaje de los

Normas de seguridad, higiene y cuidado | diferentes accesorios de acuerdo los
del medio ambiente en las operaciones | requerimientos del proceso de trabajo,
de control de proceso. empleando dispositivos de elevacion si
fuera necesario Preparaciéon de los
materiales a ser fresado: cortado de los
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Estimacion de los tiempos de | materiales utilizando sierra manual,
mecanizado. Tiempos de preparacion, de | sierra mecanica o sin fin y rebabado de
montaje, de control de proceso, tiempos | las aristas, aplicando las normas de
imprevistos. Aplicacion de estos tiempos. | seguridad e higiene.

Tiempo estimado y tiempo real de
mecanizado.

Determinaciéon de la secuencia de
mecanizado. Parametros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.
Aplicacion de planillas de secuencia de
mecanizado.

Bloque Il
Optimizacién
de los procesos
de fresado

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer la informaciéon contenida en planos de fabricacién, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de fresado.

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en la fresadora.

- Efectuar los calculos necesarios para realizar las operaciones de fresado.

- Realizar las distintas operaciones de fresado y aplicar las normas de seguridad e higiene
laboral.

- Realizar diferentes mediciones con distintos instrumentos durante las operaciones

- Alcanzar tolerancias de fabricaciéon con margen de 0.03 mm atendiendo al
requerimiento de calidad pretendido.

- Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

- Operar instrumentos de control y verificacion para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.
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CERTIFICACION DE TORNERO

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA

Denominacién del perfil profesional: TORNERO

Familia profesional: METALMECANICA/CONFORMACION DE PIEZAS POR ARRANQUE DE
VIRUTA

Denominacion del certificado de referencia: TORNERO

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacion: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

Nivel de la Certificacién: ||

Res. CFE N°48/08 Anexo IV
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Tornero estd capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para producir piezas en el torno paralelo, tomando como referencia una muestra o
un plano de fabricacién, establecer las operaciones de trabajo y la secuencia de ejecucién
correspondiente, determinar los factores de corte de los materiales a tornear, preparar la
maquina herramienta para ejecutar las operaciones previstas, realizar todas las operaciones de
torneado, como asi también aplicar el control dimensional sobre las operaciones que realiza.
Este profesional requiere supervision sobre el trabajo terminado; durante el desarrollo del
proceso de produccion toma, con autonomia, decisiones sobre el proceso de mecanizado como
ser en el afilado de las herramientas, la modificacion de las velocidades de trabajo, entre otras.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL
- Establecer la secuencia de operaciones en el torneado de piezas mecanizadas.

El Tornero estd capacitado para interpretar planos de fabricacion de piezas mecanicas,
identificando materiales, formas, dimensiones, tolerancias y terminaciones superficiales. En
funcion de esta documentacion, o teniendo una pieza como muestra, el Tornero define la
secuencia de mecanizado mas conveniente desde el punto de vista técnico, estableciendo la
forma de amarre de la pieza en la maquina herramientay el orden de las etapas de fabricacion.
De acuerdo con las operaciones que debe realizar, el Tornero determina las herramientas que
intervendran en el proceso de fabricacion, seleccionando formas y filos acordes al material a
trabajar y el perfil a procesar. Establece los pardametros de corte en funcién del material a
tornear, la estabilidad del montaje, el tipo de operacion y la terminacion superficial solicitada.
También determina el empleo de refrigerante. En todas estas definiciones toma en cuenta las
normas de calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

- Preparar y operar el torno paralelo para procesos de mecanizado.

El Tornero monta los accesorios de amarre de la pieza (platos autocentrantes, platos de
mordazas individuales, plato liso, lunetas, entre otros). Ademas esta capacitado para montar
dispositivos de amarres especiales o especificos. De acuerdo con la estructura de la piezao a la
operacion a realizar puede montarla entre puntas o en voladizo. Monta accesorios en funcién
de las exigencias del trabajo. Utiliza herramientas de corte estandar, segln el tipo de operacion,
puede adaptarlas o modificar sus filos; las afila y realiza su montaje de acuerdo a las
condiciones de mecanizado. Prepara la maquina herramienta de acuerdo a las condiciones de
trabajo necesarias, garantizando la calidad en las operaciones. Realiza diferentes operaciones
(cilindrado, frenteado, alesado, roscado, entre otras), aplicando método de trabajo, tiempo de
produccion y normas de seguridad. En todas sus actividades aplica normas de seguridad e
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higiene personal, el cuidado de la maquina, las normas de calidad y confiabilidad y el cuidado
del medio ambiente.

- Aplicar el control de dimensional durante el proceso de fabricacion de piezas
mecanicas en el torno paralelo.

Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, especificaciones y/o muestras, el
Tornero selecciona los diferentes instrumentos de verificacién y control dimensional. La
seleccion se realiza de acuerdo a las formas de las piezas, a las dimensiones y sus tolerancias. Al
medir aplica método y condiciones de calidad. Interpreta las medidas y ajusta los parametros
en funcién de las condiciones de trabajo y de las tolerancias.

AREA OCUPACIONAL

El Tornero se desempena en relacion de dependencia. Se puede ocupar en los sectores de
fabricacion por mecanizado a través del arranque de viruta, en empresas o talleres
metalurgicos que se dedican a:

- Produccién de piezas en serie.
- Fabricacion de piezas Unicas.
- Fabricacién de matrices.

También puede desempenarse en empresas de distintos rubros que dispongan de un sector
propio de mantenimiento, efectuando tareas de recuperacién de piezas, torneando repuestos o
realizando ajustes para el montaje o ensamble de piezas mecanizadas.

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de la Educacion Primaria, acreditable a través de
certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N? 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda institucion de Formaciéon Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacién de las practicas
profesionalizantes que a continuacién se mencionan.

- Enrelacién con lainterpretacién y generacién de documentacion técnica

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales de interpretacidn de planos de
fabricacion. Se les presentaran planos de los cuales deberan deducir el material de la pieza a
fabricar, las dimensiones originales del material, el perfil a producir, las dimensiones finales de
la pieza, las tolerancias solicitadas, la presencia de tratamientos térmicos o superficiales y los
detalles de mecanizado (concentricidad, conicidad, paralelismo, rugosidad y terminacion
superficial). Esta informacion se volcard en una planilla y se compartira entre los alumnos.
También se deberdn realizar actividades equivalentes con planos de conjunto de piezas. Se
simularan situaciones en las que la informacién para la fabricacién sea una pieza de muestray
gue promueva la necesidad de consultar con las piezas que ensamblara (eje y buje, eje y polea,
tornillo y tuerca u otras). Los alumnos deberan medirla, considerar las dimensiones que deben
tener tolerancias, observar y evaluar la presencia de tratamiento térmico o superficial. Con
toda esa informacién deberan realizar un croquis como plano de fabricacion.

- Enrelacién con lainterpretacion y aplicacion de documentacion administrativa

Se les presentara a los alumnos distintos modelos de é6rdenes de trabajo para que puedan
identificar la informacién relevante y puedan incorporar, en un futuro, cualquier modelo. Es
necesario contar con un espacio en el que puedan presentarse, mostrarse y explicarse los
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diversos modelos de 6rdenes de operacidén y se aplicaran en las practicas que los alumnos
realicen al utilizar el torno. En relacién con las hojas de control de calidad se procedera de
modo similar: se presenta, se muestra y se explican los distintos modelos de hojas y se aplicaran
en las practicas que los alumnos realicen al utilizar el torno. De igual modo se procedera con la
comunicacion requerida por el panol.

- Enrelacion con la elaboracion de secuencia de mecanizado

Para cada una de las practicas que el alumno realice en el torno, se le presentara el plano de
fabricacion y una hoja (hoja de operaciones) en la cual pueda tabularse el orden de operacion,
los factores de corte a utilizar y la estimaciéon de tiempos. Los alumnos de manera individual o
grupal analizaran el plano de fabricacién y completaran, conforme a su criterio, las hojas de
operaciones. Finalizado el trabajo se pondra en comun las diversas propuestas de los alumnos;
se fundamentara cada unay se elegird, conjuntamente, la alternativa mas conveniente, segtn el
consenso alcanzado por los estudiantes. Finalizado el trabajo, se reuniran a todos los alumnos y
se evaluara los resultados, capitalizando la experiencia para el préximo trabajo, dejando, para
ello, algun registro escrito.

- Enrelacion con el afilado de herramientas

Cuando se presenta a los alumnos las caracteristicas de las herramientas es fundamental que
puedan comprender el motivo de cada uno de los angulos vy filos presentes en ellas. Esto
favorecerd que puedan realizar afilados de calidad. Al tratar los filos y angulos de las
herramientas de corte, se considera conveniente utilizar un liston de madera o material
equivalente (tergopol, plastico, etc.) de medidas proporcionales a una herramienta real y con
un tamafno que permita ser visualizado por todos los alumnos. En la medida que se presentany
fundamentan las necesidades e importancia de angulos y filos, se irdn practicando cortes sobre
la madera, simulando el afilado de la misma. Terminada la actividad, a cada alumno se le
entregara un trozo de varilla cuadrada simulando ser una herramienta, a la cual le deberan
sacar filo aplicando las normas de seguridad. Repetir esta actividad hasta lograr una calidad de
filo razonable. Es importante que el afilado sea individual, si los recursos son pocos en funcion
de la cantidad de alumnos, programar tareas paralelas para alternar el uso de recursos y evitar
tiempos inertes en los alumnos.

Para lograr esta capacidad, los alumnos deberan afilar sus herramientas, en la medida de lo
necesario, durante las sucesivas practicas de mecanizado. Emplear los mismos criterios al
desarrollar el afilado de mechas o brocas. Cuando se presente herramientas de insertos
intercambiables, los alumnos deberan desarrollar practicas de intercambio de filos, para esta
actividad es necesario tener diferentes portaherramientas con distintos sistemas de amarres
(con bridas, a palanca, etc.).

- Enrelacién con la preparacién del torno

Cuando los alumnos comiencen a realizar practicas en el torno, deberan iniciar las mismas
revisando los niveles de aceite y de refrigerante, completando lo faltante, en caso de necesidad.
Ademads, antes de trabajar deberda precalentar la maquina herramienta. Al finalizar las tareas
deberd limpiar la maquina y aceitar los carros y bancadas. Se deberd simular con cierta
frecuencia la falta de aceite o refrigerante, de manera que los alumnos realicen practicas de
agregado de aceite y refrigerante.

- Enrelacién con las practicas de torneado

Las diferentes practicas de torneado deberan ir aumentando su grado de dificultad y exigencia.
Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la maquina y sus movimientos, las
propuestas de actividad deberan estar orientadas a la coordinacion del manejo del torno. La
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segunda categoria de practicas deberdan encaminarse a lograr las medidas dentro de las
tolerancias establecidas. Los alumnos deberan alcanzar tolerancias dentro de las 4 centésimas.
Las practicas finales deberan enfocarse a mantener la calidad de medidas e incorporar el
empleo de tiempos razonables de fabricacién. En los distintos ejercicios debera presentarse
situaciones en las que se realicen diferentes operaciones y utilizar los diferentes accesorios del
torno.

Deberan presentarse ejercicios de cilindrado exterior, con escalonamientos y con conicidades
en las cuales habra que utilizar el uso del charriot y el desplazamiento de la contrapunta.

- Ejercicios que requieran roscas interiores y exteriores a ser realizadas con
herramientas de corte, con machos y con terrajas.

- Ajustes de diferentes calidades entre un didmetro exterior e interior.

- Practicas que requieran torneado interior, moleteado, rasurado.

- Ejercicio que requieran el uso de platos autocentrante, plato de mordazas desplazable,
torneado entre puntas, el uso de luneta moévil y luneta fija.

- Debera generarse una practica donde la forma del material de partida no sea circular,
en el cual se necesite realizar un trazado previo.

Es importante que la practica en el torno sea individual. Si los recursos no alcanzan, programar
tareas paralelas para armar dos grupos alternando sus actividades.

- Enrelacion con el control dimensional

Para el uso de los instrumentos de control dimensional primeramente, los alumnos, realizaran
practicas de calibraciéon y uso de instrumentos. Estas practicas deberan realizarlas con el
calibre, micrémetro, gonidmetro. Posteriormente los alumnos realizardn practicas de
metrologia en las que profundizaran el proceso de medicién y aplicaran técnicas y célculos de
medidas. Para el uso de instrumentos de verificacion se procederd primeramente al
conocimiento, calibracion y uso de los mismos.

Para su aplicacién se deberd generar practicas que requieran de su uso para verificar
dimensiones. Estas practicas pueden ser entre otras:

- Alinear unejey centrar un didmetro aplicando el uso del reloj comparador.
- Ajustar unejeyun agujero con calibres PASA - NO PASA.

- Mediry comprobar rosca utilizando el peine de roscar.

- Tornear perfiles que deban ajustarse a una plantilla.

En relacién a la lectura de tolerancias, debera presentarse planos de fabricacién con diferentes
formas de representacion de tolerancias, presentando la necesidad de recurrir a tablas para
obtener la informacion.

ENTORNO FORMATIVO
Resolucion CFE N° 250/15 Anexo 25

- Instalaciones

I((

La Institucion que ofrezca la formacién del “Tornero” debera disponer o garantizar el acceso a
un aula-taller apropiada y adecuada a la cantidad de alumnos que realizaran las actividades
tanto del tipo tedrico practicas como en las de practicas profesionalizantes. El mismo deberd
cumplir con las condiciones de habitabilidad y confort propias de un espacio formativo en
cuanto a superficie minima, iluminacién, ventilacion, seguridad, higiene y servicios basicos asi
como a la disponibilidad de mobiliario suficiente y en buen estado Respecto especificamente
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de la instalacion eléctrica, la misma debe cumplir con la normativa de seguridad eléctrica
vigente, debe ser suficiente y estar en condiciones para permitir el normal funcionamiento de
distintos equipos y maquinas herramientas conectadas en simultdneo de acuerdo a la
matricula, requeridas para llevar a cabo las Practicas Profesionalizantes indicadas en el punto
anterior.

- Equipamiento

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:

En relacion con la interpretacién y generacién de documentacién técnica.

En relaciéon con la interpretacién y aplicacién de documentaciéon administrativa.
En relacion con el corte de materiales.

En relacion con el control de producto.

Se necesitan los siguientes recursos:

- Cantidad de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de fabricacion (por
arranque de viruta, por conformado, fundidas, por uniones soldadas, etc.).

- Conjuntos conformados por distintas piezas mecanicas.

- Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales.

- Planos de piezas mecanicas con toda la informacion, que respondan a diferentes
procesos de fabricacion.

- Planos de conjuntos de piezas conteniendo la informacidn para el correspondiente
ensamble de las piezas que lo integran.

- Modelos de diferentes documentaciones administrativa vinculadas con la produccién
(6rdenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas de procesos, planillas de produccién,
etc.)

- Modelos de documentacion administrativas vinculadas con los panoles (solicitud de
materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.)

- Manuales y catalogos de los diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos,
remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.)

- Normas vinculadas con la representacién grafica de uso nacional, jurisdiccional e
internacional.

- Tablas de ajustes y tolerancias.

- Juegos de instrumentos de medicion.

- Juegos de instrumentos de verificacion

- Marmol de control dimensional y trazado.

- Bloquesy grampas de sujecién.

- Banco de trabajo con morsas.

- Juego de herramientas de banco.

- Conjunto de pupitres, pizarrén, elementos de geometria para pizarrén, videos, equipos
para reproducir videos.

- Conjunto de PC apropiada para trabajar con software de representacion grafica y con
conectividad a internet.

- Software de dibujo asistido.

- Juegos de calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas.

- Horno para tratamiento térmico.

- Juego de brocas de varias medidas.

- Elementos de seguridad.

Para el desarrollo de actividades formativas tedrico practicas y de las practicas
profesionalizantes relacionadas con:
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- Enrelacién con la elaboraciéon de secuencia de mecanizado.
- Enrelacién con el afilado de herramientas.

- Enrelacion con la preparacion del torno.

- Enrelacién con las practicas de torneado.

- Enrelacién con el control de proceso.

Se necesitan los siguientes recursos:

- Catdlogos de herramientas.

- Tablas de parametros de corte.

- PCparalalecturade catalogos.

- Tablade caracteristicas de muelas para afilar.

- Catdlogo de las distintas maquinas presentes en el taller.

- Lote de perfiles circular de diferentes materiales.

- Lote de herramientas de corte de diferentes materiales y formas.

- Lote de insertos de metal duro con sus correspondientes portaherramientas.
Diferentes fluidos refrigerantes.

- Amoladoras.

- Muelas de diferentes granulacion.

- Tornos paralelos con sus correspondientes accesorios.

- Mesas de trabajo con morsa.

- Juegos de herramientas de banco

- Juegos de instrumentos de medicion.

- Juego de instrumentos de verificaciéon

- Instrumentos y elementos de trazado

- Marmol de control dimensional y trazado.

- Bloquesy grampas de sujecién.

- Brocas de diferentes dimensiones.

- Elementos para lubricar las diferentes maquinas herramientas.

- Conjunto de elementos de seguridad para preservar equipos, personas y medio
ambiente, como asi también de toda la sefalizacién requerida en un taller de maquinas
herramientas.

- Serrucho mecanico.

- Agujereadoras de banco.

- Elementos de seguridad e higiene laboral.

- Depésito para el reciclado de productos contaminantes.

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

- Aquellas personas que hayan acreditado la certificacién de “Soldador basico” y/o
“Soldador” solo deberan cursar y aprobar el médulo comin “Metrologia y trazado” y los
modulos especificos V, VI, VIl y VIII.

- Agquellas personas que hayan acreditado la certificacion de “Fresador” solo deberan
cursar y aprobar los médulos especificos V, VI, VIl y VIII.

- La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de cualquiera
de los médulos comunes: “Relaciones laborales y orientacion profesional”, “Metrologia
y trazado”, “Tecnologia de los materiales” y “Administracion de la documentacién
técnica”.

- El médulo comun “Relaciones laborales y orientacion profesional” puede cursarse en

cualquier momento de la trayectoria, su aprobacién es requisito necesario para

certificar el trayecto de Tornero.
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- El médulo especifico “Tecnologia del Torno Paralelo” debe cursarse luego de haber

certificado los mddulos “Metrologia y trazado
“Administracion de la documentacion técnica”.

)«

Tecnologia de los materiales” y

- Los médulos especificos “Operacion basica del Torno Paralelo”, “Operaciones complejas
del Torno Paralelo” y “Calidad en los procesos de torneado” deben ser cursados luego
de haber aprobado el médulo “Tecnologia del Torno Paralelo”

Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS Nk
oraria

quulo ”I: Rela.uones laborales vy 24 hrs
Orientacién profesional
Moédulo lI: Tecnologia de los materiales 32 hrs
Modulo Ill:  Administracién de la

S 24 hrs
documentacion técnica
Médulo IV: Metrologia y trazado 32hrs
Maédulo V: Tecnologia del torno paralelo 36 hrs
Médulo VI: Operacién basica del torno 60 hrs
paralelo
Moédulo VII: Operaciones complejas con 80 hrs
torno paralelo
Médulo VIII: Calidad en los procesos de 30 hrs
torneado
TOTAL HORAS TRAYECTO FORMATIVO | 318 HRS
TOTAL HORAS PRACTICAS | 186 HRS

PROFESIONALIZANTES®

8 Lacarga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del trayecto

curricular
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DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones Laborales y Orientacién Profesional

TIPO DE MODULO: Comiin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

La adquisicion y desarrollo de las capacidades en este modulo responde a contenidos técnicos
y tecnoldgicos cuya referencia es el perfil profesional en su conjunto. El conocimiento de los
deberes y derechos del trabajador asi como las normas basicas de seguridad laboral y las
herramientas de blusqueda de empleo resultan de central relevancia en la actividad profesional
futura. Estas capacidades estdn presentes durante el trayecto formativo, retomando y
profundizandolas en médulos correlativos relacionadas con actividades y contextos de trabajo
mas especificos.

El Médulo tiene como propdsito general, contribuir a la formacién de los estudiantes del
ambito de la Formacién Profesional en tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en
un sistema de relaciones laborales que les confiere un conjunto de derechos individuales y
colectivos directamente relacionados con la actividad laboral.

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho y las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacion relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los
trabajadores.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
presentacién de casos caracteristicos y situaciones problematicas del sector profesional. Se
espera que el trabajo con este tipo de practicas permita el andlisis y el acercamiento a la
complejidad de las tematicas propuestas, evitando de esta manera un abordaje netamente
expositivo.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacion, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacién comercial que posibilite la obtencién de empleo y las relaciones
gue devengan con los prestadores de servicios.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacién y negociacién | Andlisis de casos vy situaciones
colectiva: sindicatos, caracteristicas | problematicas de las relaciones
organizativas. Representacion y | laborales en el sector profesional.
organizaciéon sindical. El convenio | Algunas tematicas sugeridas que
colectivo como ambito de las relaciones | deberdan estar presente en el o los
laborales. Concepto de paritarias. El | casos y/o la situacién problematica: -
papel de la formacién profesional inicial | Conflicto salarial y/o condiciones de

Bloque | y continua en las relaciones laborales. trabajo. - Trabajo registrado / Trabajo
Derechos del Contrato de trabajo: Relacién salarial, | no registrado. - Flexibilizacién vy
trabajoy trabajo registrado y no registrado. | precarizacion laboral. - Condiciones y
relaciones Modos de contratacién. Flexibilizacién | medio ambiente del trabajo. - Ejercicio
laborales laboral y precarizacién. Seguridad | profesional y responsabilidades que se
social. Riesgos del trabajo y las | desprenden de las regulaciones de la
ocupaciones. La formacion profesional | actividad. - Roles y trayectorias
inicial y continua como derecho de los | ocupacionales y el papel de la FP inicial
trabajadores. y continua en el sector profesional.
La formacion profesional como | Las fuentes recomendadas para el
dimensién de la negociacion colectivay | tratamiento de las tematicas sugeridas
las relaciones laborales. y la seleccidn de casos y/o situaciones
problematicas, podrian ser: material
Sectores y subsectores de actividad | periodistico, estatutos sindicales, actas
principales que componen el sector | paritarias, convenio colectivo de
profesional. Empresas:  tipos vy | trabajo, informacioén estadistica
caracteristicas. laboral y econdémica, documentos
Rasgo central de las relaciones de | histéricos, documentos normativos,
empleo en el sector: ocupaciones y | entreotros
puestos de trabajo en el sector
Bloque Il profesional; caracteristicas cuantitativa
Orientacién y cualitativas.
profesional y Mapa ocupacional. Trayectorias tipicas
formativa y relaciones funcionales. Mapa
formativo de la FP inicial y continua en
el sector profesional y su
correspondencia  con los roles
ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
profesional: habilitacion profesional e
incumbencia.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacion en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacion y negociacion colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

- Reconocer y analizar las regulaciones especificas de la actividad profesional en el
sector, en aquellos casos en que existan tales regulaciones.

- Relacionar posibles trayectorias profesionales, con las opciones de formacion
profesional inicial y continua en el sector de actividad.
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MODULO II: Tecnologia de los materiales

TIPO DE MODULO: Comtin
CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS
PROFESIONALIZANTE: 16 horas reloj

CARACTERISTICAS DEL MODULO:

FORMATIVAS DE CARACTER

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. El conocimiento y aplicacion de las propiedades de los materiales esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El médulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las distintas propiedades de los
materiales empleados en la fabricacion de piezas mecanicas. El conocimiento de estas
propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de corte de estos
materiales, la seleccion de las herramientas a emplear y las limitaciones y alcances de los
procesos de mecanizado por arranque de viruta.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
verificacion de las propiedades de los materiales metalicos y no metalicos, al conocimiento y
aplicacion de catdlogos de materiales y a las normas que los clasifican.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Identificar y seleccionar los distintos materiales empleados para la fabricacion de las
piezas mecanicas.
- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

deviruta.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Metales ferrosos y no ferrosos, | ldentificacion de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, | mediante métodos practicos: teniendo
propiedades, comportamiento al ser | en cuenta aspectos fisicos,
mecanizados, usos. Nomenclatura SAE | propiedades, comportamiento, entre
de los aceros. Aceros inoxidables, | otros.

Nomenclatura AlSI. Modificaciéon de las | Lectura e interpretacion de la
propiedades de los metales ferrosos. | documentacion contenida en catalogo
Tratamientos termofisicos (Temple, | de materiales metalicos (identificacion,
Bloque revenido y otros): caracteristicas de | composicion, propiedades,
Materiales estos tratamientos térmicos, | caracteristicas, etc).
metalicos propiedades que modifican. | Verificacién de las propiedades de los
Tratamientos termoquimicos | materiales metalicos mediante
(Cementado, Cianurado, Nitrurado y | procesos térmicosy mecanicos.
otros):  caracteristicas de estos | Comprobacién del comportamiento de
tratamientos, aplicaciones. Métodos | los materiales metdlicos al ser
para la identificacion de estos | mecanizados en distintas condiciones
materiales. de corte.
Aplicacion de situaciones
problematicas en la que los
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estudiantes han de seleccionar
materiales o han de anticipar el
comportamiento que tendran los
materiales bajo cierto proceso de
mecanizado, fundamentando las
respuestas. Realizar luego la practica
correspondiente para verificar las
alternativas dadas por los estudiantes.

Elastomeros, cauchos, plasticos, | ldentificacion de diferentes materiales
madera celulosa minerales y otros | mediante métodos practicos: teniendo
compuestos: caracteristicas, | en cuenta aspectos fisicos,

propiedades, comportamiento al ser | propiedades, comportamiento, entre
procesados, usos. Métodos para la | otros.

Bloquelll identificacion de estos materiales Lectura e interpretacion de |la
Materiales no documentacién contenida en catalogo
metalicos (identificacion, composicién,

propiedades, caracteristicas, etc).
Comprobacion del comportamiento de
los materiales no metdlicos al ser
mecanizados en distintas condiciones
de corte.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacién de piezas mecanicas.

- Reconocer las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

- Verificar las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacién de informacion técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisiciéon y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los mddulos especificos.

El Médulo tiene como propésito que los estudiantes puedan interpretar la informacion que se
encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecanicas, y que puedan desarrollar croquis
de los relevamientos de informacién que realicen. También tiene el propésito de que los
estudiantes puedan interpretar y completar la informacion contenida en érdenes de trabajo,
hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentaciéon administrativa.
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Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
interpretacion y relevamiento de la informaciéon contenida en planos de fabricacion, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretaciéon de la informaciéon contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de

la informacion solicitada.
CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.
- Interpretar la informacién contenida y solicitada en documentaciones administrativas
pararealizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar

croquis o bocetos de componentes

mecanicos detallando las

caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.

Tecnologiadela
representacion

rugosidad.

Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia,
interpretacion y uso de la norma.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) vy en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones.

Bloque Il
Documentacion
administrativa

Ordenes de trabajo: items que la
componen, alcances de cada uno de
ellos. Informacién  que  debera
brindarse.

Panol: caracteristicas, medios y modos
de comunicacién

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS

Interpretacion de planos: Lineas, tipos. | Representaciéon de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. representacion grafica, a través de
Croquizado, técnicas para lograr | croquis.
dibujos proporcionados. Interpretacion de planos de piezas
Normas de representacién grafica. | sencillas identificando formas,
Interpretaciény aplicacion. dimensiones, detalles.

Bloquel Simbologia de terminacién superficial y | Interpretacién de planos de conjunto,

identificando las piezas que lo
componen.
Interpretacion y relevamiento de la

informaciéon contenida en planos de

fabricacion: materiales, terminacion
superficial, acotaciones, tolerancias,
roscas.

Lectura e interpretacién de tablas de
tolerancias.

Interpretacién del significado vy
alcance de los distintos componentes
que hacen a una hoja de ruta, a una
orden de trabajo, a una orden de
pedido a panol.

Redaccion de informes técnicos sobre
operaciones realizadas.

Volcado de informaciéon en érdenes de
trabajo, en érdenes para hacer pedidos
en pafnol.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de

fabricacion y montaje mecanico.
- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentaciéon administrativa.
- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos.
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MODULO IV: Metrologia y trazado

TIPO DE MODULO: Médulo General de Base

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcion profesional Aplicar
el control dimensional durante el proceso de fabricacién de piezas. La adquisicion y desarrollo de
estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El mdédulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan los distintos instrumentos de
medicién y control, la calibracién y el uso para relevar informacion, para realizar control de
proceso y de producto. También tiene como propdsito que los estudiantes conozcany utilicen
los instrumentos y elementos de trazado para establecer referencias en distintos procesos que
lo requieran.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
necesidad de medir piezas mecanicas de complejidad creciente, en donde los estudiantes
pondran en practica la seleccion del instrumento mas apropiado para efectuar la medicién o
verificacion, su calibraciéon y el uso adecuado para relevar la informacion solicitada. Se
proponen practicas formativas relacionadas con la metrologia donde se debe definir el proceso
de medicion y la forma de posicionar el elemento a medir. También se realizan practicas
formativas vinculadas con el trazado de materiales o piezas mecanicas en distintas situaciones
y complejidad creciente haciendo uso de elementos e instrumentos.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Identificar y seleccionar los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
empleados para el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas
convencionales.

- Aplicar técnicas de calibrado de los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
en los procesos metalmecanicos por arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Sistemas de unidades: Sistema Métrico | Calibracion y uso de instrumentos
Legal Argentino (SIMELA) vy en | para la medicion lineal y angular de
pulgadas. Pasajes de unidades y de | diferentes espesores, perfiles vy
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones, | formas, en distintas unidades de
operaciones con fracciones. medida.

Bloque | Instrumentos de control dimensional: | Calibracién y uso de instrumentos de

Metrologia reglas, calibres, micrémetros, | verificacién y control sobre piezas de
goniémetros y otros. Caracteristicas, | diferentes perfilesy formas.
alcances, técnica de uso. | Medicion sobre piezas patron.
Procedimientos para calibrar y utilizar | Comparacién de la misma medicion
los instrumentos de control | con diferentes instrumentos para

definir errores caracteristicos.
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dimensional. Metrologia aplicada a
estos instrumentos.

Instrumentos de verificacion: relojes
comparadores, alesémetros, calibres
PASA - NO PASA, galgas, bloques

Medicion de piezas complejas
seleccionando el instrumento mas
adecuado de acuerdo a la calidad
solicitada.

Relevamiento de piezas con cierta

patrones, plantillas, peines, | complejidad que requieran de
rugosimetros y otros. Caracteristicas, | posicionamientos especificos para la
alcances, técnicas de uso. | toma de medidas y la necesidad de

Procedimientos para calibrar y utilizar
los instrumentos de verificacion.

organizar una secuencia de controlesy
mediciones para obtener la calidad de

Metrologia aplicada a estos | informacién solicitada.

instrumentos. Descripcién de distintos elementos e
Procedimientos para calibrar y utilizar | instrumentos de trazado, sus partes y
los instrumentos de control | formas de empleo.

dimensional. Metrologia aplicada a | Realizacion de trazado manual de
estos instrumentos. Secuencia de | varias piezas mecanicas que, entre
mediciones y controles. todas, requieran la necesidad de
Normas de cuidado aplicadas a los | utilizar los distintos elementos e

instrumentos. Aplicacion

Bloque Il
Trazado

Elementos de trazado: punta de trazar,
escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y
usos de estos Instrumentos.

Trazado de piezas  mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.

instrumentos de trazado.

Realizacion del trazado de materiales
0 piezas mecanicas que requiera
posicionamientos especificos para tal
operacién, que respondan a una
secuencia que organiza las
operaciones y que requiera la
necesidad de aplicar operaciones
matematicas.

Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos de medicién y control
dimensional.

- Mediry controlar piezas con formas complejas.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos y elementos de trazado.

- Trazar materiales y piezas mecanicas

MODULO V: Tecnologia del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a la funcién Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta. Fundamentalmente se basan en
el conocimiento de la maquina herramienta y cémo operar cada una de sus partes. Estas
capacidades, luego se profundizan en los médulos mas operativos.
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El Moédulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las distintas partes de la
maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y sepan detectar fallas que surgen a
simple vista. También tiene como propdsito que conozcan las caracteristicas de las
herramientas de corte empleadas en el torno paralelo y determinen los parametros de corte.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
determinacién de las condiciones de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte, su
afilado si la herramienta lo admite, la determinacién de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- ldentificar las partes y accesorios del torno paralelo para poder operarlo en los
distintos procesos de mecanizado.
- Determinar los parametros de corte empleando catédlogos, graficos y tablas para las

operaciones de mecanizado en el Torno Paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

de viruta.

- Afilar herramientas de corte teniendo en cuenta el material a cortar para los procesos
de mecanizado en el torno paralelo.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
El torno paralelo: partes, accesorios, | ldentificacion de las diferentes partes del
movimientos de corte y avance. Uso, | torno y definicién de sus funciones.
aplicaciones. Realizacion del montaje y desmontaje de
Montaje de materiales, herramientas y | los diferentes accesorios y transmisiones
Bloque | accesorios. Método de trabajo. Normas | del torno paralelo. Realizacién de un

Caracteristicas
del trabajo con
torno paralelo

de seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de montaje. Desmontaje de
materiales, herramientas y accesorios.
Método de trabajo. Normas de
seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de desmontaje.
Mantenimiento primario del
paralelo.

torno

Bloque Il
Parametros de
mecanizado

Velocidades de trabajo: velocidad de
corte, sentido y velocidad de giro,
velocidades de avance y profundidad de

pasadas.
Herramientas de corte, caracteristicas.
Materiales empleados  para la

fabricacién de herramientas. Filos de las
herramientas de corte. Técnica de
afilado.

Aplicacion  de  instrumentos de
medicién: calibres. Terminacion
superficial, representacion e
interpretacién. Tolerancia dimensional.
Representacién en el plano. Control de
proceso. Cuando medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacién, consideraciones a tener en
cuenta.
Refrigerantes
utilizados en las

y aceites de corte
operaciones de

mantenimiento de  primer  nivel
(agregado de aceite lubricante, limpieza
de depésito de liquido refrigerante,
limpieza de plato, etc).

Afilado de herramientas de corte para
cilindrado exterior, interior, roscado,
ranurado y torneado de formas.
Comenzar las practicas con varillas de
acero hasta alcanzar la destreza
requerida y luego emplear herramientas
de corte.

Afilado de brocas de diversos didmetros.
Realizacion de rutinas para la revision del
estado de las muelas y de mantenimiento
de las mismas (Rectificado con diamante,
si se requiere).

Identificacién de los cédigos de las
herramientas intercambiables.

Lectura e interpretacién de la
documentacién contenida en catdlogos
de herramientas de corte.

Realizacién del montaje de herramientas,
de portaherramientas y el intercambio
de insertos de metal duro.

Lectura e interpretacién de tablas y
graficos de velocidades de corte y
velocidades de avance.

Determinaciéon de los pardmetros de
corte adecuados para distintos trabajos
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arranque de viruta. Caracteristicas, | de torneado, para diferentes materialesy
conservacion y funciones, Relacion | tipos de refrigerante. Verificacion
entre el refrigerante utilizado, la | practica de las condiciones de corte
operacion de trabajo y el tipo de | determinadas.

material a cortar.

Normas de cuidado ambiental.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes partes del torno paralelo y sus funciones y caracteristicas.

- Realizar el mantenimiento primario en el torno paralelo antes de los procesos de
mecanizado.

- Interpretar lainformacién de catalogos, graficos y tablas de herramientas de corte.

- Afilar brocas y herramientas de corte para trabajar en el torno paralelo.

MODULO VI: Operacién basica del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 60 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta y Determinar los procesos
de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas.

El mdédulo tiene como propdsito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios basicos para realizar procesos de mecanizado en el torno paralelo,
comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacién de los montajes de accesorios,
herramientas y materiales a mecanizar, la realizacion de las operaciones basicas de torneado y
el control del proceso.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en el torno
paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de torneado para definir las
variables de trabajo.

- Ajustar las condiciones operativas del torno paralelo de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Realizar las distintas operaciones basicas de mecanizado en el torno paralelo
empleando técnicas operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de torneado.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Operacion de frenteado. Tipo de | Torneado de piezas mecanicas sencillas
herramienta empleada, posicién de la donde se prioriza la adquisiciéon de
herramienta para el frenteado. Avance | destrezaen el uso del torno paralelo.
transversal. Diferentes formas de | Torneado de piezas mecanicas que
frentear  superficies. Ventajas vy | requieran de varias operacionesy el uso
desventajas. Aplicacion de refrigerante | de varias herramientas para alcanzar el
parael corte. perfil y las dimensiones establecidas en
Cilindrado de superficies, control de | ladocumentacién técnica.
paralelismo, avances longitudinales. | Para todas las practicas formuladas en
Aplicacion de refrigerante para el corte. | este bloque se incluirdn: - Diversidad de
Agujereado con broca. Montaje de la | materiales para realizar las practicas

Bloque | herramienta. Afilado de brocas. | (metales ferrosos, no ferrosos,
Procedimientos | Procedimiento pararealizar agujerosen | plasticos). - La seleccion de los
de mecanizado | eltorno. instrumentos dimensionales o de

Alesado. Montaje de la broca en la
contrapunta. Procedimiento de
agujereado en el torno. Herramientas
para alesar, montaje de las
herramientas de alesado.
Procedimiento para realizar alesados
en el torno. Aplicacién de refrigerante
para el corte. Normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente
en las operaciones de frenteado,
cilindrado, y alesado.

Bloque Il
Control de
proceso

Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas. Herramientas de corte,
relacién entre el radio y la terminacién
superficial. Control de filos. Control de
proceso. Cuando medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacién, consideraciones a tener en
cuenta para lograr controles efectivos y
eficientes.

control a utilizar. - El control de lo
producido durante el proceso. - El
control del producto terminado. - El
afilado o intercambio de las
herramientas de corte segun
corresponda. - Los calculos necesarios
para producir modificaciones y ajustes
en accesorios y partes del torno. - La
aplicacion de las normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

Cilindrar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacion indicada
en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la
calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y
cuidado del medio ambiente.

Agujerear materiales mediante el torno paralelo empleando brocas, de acuerdo a la
informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene.

Alesar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacion indicada en
los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad
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de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

MODULO VII: Operaciones complejas con torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 80 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 50 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este mdédulo estdn directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta y Determinar los procesos
de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas.

El médulo tiene como propésito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios para realizar procesos complejos de mecanizado en el torno paralelo,
comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacién de los montajes de accesorios,
herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién de las operaciones complejas de torneado
y el control del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en el torno paralelo: la elaboracion de
secuencias de mecanizado, la realizacion de montajes de accesorios, herramientas y materiales,
la ejecucion de las diferentes operaciones del torno paralelo con la realizacién de los calculos
correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacion contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en el torno
paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de torneado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en el torno
paralelo.

- Ajustar las condiciones operativas del torno paralelo de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en el torno paralelo empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en el torno paralelo empleando
técnicas operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de torneado.

- Aplicar técnicas de medicion y verificacién dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en el torno paralelo.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Cilindrado cénico con giro de charriot. | Interpretacién de documentacién
Preparacion del torno paralelo. Tipo y | técnica: interpretacion de las formasy
posicién de la herramienta. Inclinacién | dimensiones, interpretacion de las
del carro. Método de trabajo. | operaciones de torneado necesarias
Cilindrado cénico con desplazamiento | para lograr dichas formas.
Bloque | de la contrapunta. Preparacién del | Interpretaciéon de las acotaciones y
Procedimientos | torno paralelo. Calculos para el | tolerancias dimensionales y
parael desplazamiento. Método de trabajo. | geométricas.
mecanizadode | Ranurado. Preparacién del torno | Interpretacion de la informacién
perfiles paralelo. Tipo y posicién de la | contenida en érdenes de trabajo y
herramienta. Método de trabajo. actuar en consecuencia.
Parametros de mecanizado. Elaboracién de secuencia  de
Verificacion con reloj comparador. | fabricacion, definiendo las
Secuencia de mecanizado. Tiempo | operaciones, las condiciones de
critico, estimado y real. amarre, las condiciones de corte y
seleccionando el instrumento de
Roscado: concepto. Los sistemas de | medicién adecuado al tipoy calidad de
roscas. Clasificaciéon. Calculos de las medicion requerida, plasmando toda
dimensiones de las roscas. esta informacion en hojas de
Filos y técnica de afilado de las | operaciones u hojas de ruta.
herramientas de corte para operacion | Torneado de piezas complejas que
de roscado. requieran de uso de dispositivos para
Preparacion del torno paralelo para las | alcanzar formas y dimensiones,
operaciones de roscado. Tipo y posicion | teniendo en cuenta las
de herramienta. Preparaciéon de las | especificaciones de hojas de
transmisiones y relaciones  de | operacionesy érdenes de trabajo.
velocidades y avances. Diferentes | Torneado de varias piezas mecanicas
formas de roscar. Método de trabajo. que  conforman un  conjunto,
alcanzando las terminaciones
superficiales y tolerancias de acuerdo
Bloque Il a las especificaciones de las hojas de
Procedimientos operaciones y condiciones de érdenes
para el de trabajo en el tiempo determinado.
mecanizado de Para todas las practicas formuladas en
roscas este bloque se incluiran: - Diversidad

de materiales para realizar las
practicas (metales ferrosos, no
ferrosos, plasticos). - La seleccion de
los instrumentos dimensionales o de
control a utilizar. - El control de lo
producido durante el proceso. - El
control del producto terminado. - El
afilado o intercambio de |las
herramientas de corte segln
corresponda. - Los cdlculos necesarios
para producir modificaciones y ajustes
en accesorios y partes del torno. - La
aplicacién de las normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente
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REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer la informacion contenida en planos de fabricacion, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de torneado.

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

- Realizar las operaciones de torneado: frenteado, cilindrado, agujereado, alesado,
roscado, torneado conico y ranurado de acuerdo a la informacién indicada en los planos
de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de
producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

- Realizar operaciones de torneado de perfiles de acuerdo a plantillas patrén segun la
informacién indicada en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo vy la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

- Realizar operaciones de roscado interno y externo, de acuerdo a la informacién
indicada en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo para alcanzar el tipo
y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e
higiene y cuidado del medio ambiente.

MODULO VIII: Calidad en los procesos de torneado

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 30 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este mdédulo estan directamente asociadas a la funcion de
Aplicar el control de dimensional durante el proceso de fabricacién de piezas mecanizadas en el torno
paralelo.

El médulo tiene el propdsito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las habilidades y
los criterios para lograr las dimensiones establecidas en los planos, o especificaciones y/o
muestras, seleccionando los diferentes instrumentos de verificacién y control dimensional.
Desarrolla contenidos que permiten la seleccién de acuerdo a las formas de las piezas, a las
dimensiones y sus tolerancias aplicando métodos y condiciones de calidad, interpretando las
medidas y ajustando los pardmetros en funcién de las condiciones de trabajo y de las
tolerancias.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en el torno
paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de torneado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en el torno
paralelo.
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- Ajustar las condiciones operativas del torno paralelo de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con

eficiencia.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de torneado.

Optimizacion
de los procesos
de torneado

Tiempo estimado y tiempo real de
mecanizado.

Determinacion de la secuencia de
mecanizado. Parametros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.
Aplicacién de planillas de secuencia de
mecanizado.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Medicién con micrometro y calibre | Interpretacion de la informacion
pasa-no pasa. contenida en érdenes de trabajo y
Verificacion y control de proceso | actuar enconsecuencia.
empleando calibres pasa no-pasa y | Elaboracion de secuencia  de
Bloque | micrémetros Operaciones de torneado | fabricacion, definiendo las
Precision enlos | empleando calibres pasa no-pasa. operaciones, las condiciones de
procesos de Mecanizado de perfiles considerando | amarre, las condiciones de corte y
torneado como referencia plantillas patrén: | seleccionando el instrumento de
método de trabajo. medicién adecuado al tipoy calidad de
Normas de seguridad, higiene y cuidado | medicién requerida, plasmando toda
del medio ambiente en las operaciones | esta informacién en hojas de
de control de proceso. operaciones u hojas de ruta.
Realizacion de las tareas de
Estimacion de los tiempos de | terminacién de piezas torneadas
mecanizado. Tiempos de preparacién, | utilizando herramientas de mano para
de afilado, de control de proceso, | darles la terminacion vy ajustes
tiempos imprevistos. Aplicacién de | especificados: limas, rasquetas, pasado
Bloque Il estos tiempos. de machos, terrajas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Definir secuencias de mecanizado optimizando los tiempos de produccién.

- Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecdanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

- Operar instrumentos de control y verificacion para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.
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CERTIFICACION DE OPERADOR DE MAQUINAS
COMANDADAS A CONTROL NUMERICO
COMPUTARIZADO PARA EL ARRANQUE DE VIRUTA

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA

Denominacién del perfil profesional: OPERADOR DE MAQUINAS COMANDADAS A CONTROL
NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL ARRANQUE DE VIRUTA

Familia profesional: METALMECANICA/PROCESAMIENTO MECANICO POR ARRANQUE DE
VIRUTA

Denominacién del certificado de referencia: OPERADOR DE MAQUINAS COMANDADAS A
CONTROL NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL ARRANQUE DE VIRUTA

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacién: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

Nivel de la Certificacion: I|

Res. CFE N° 130/11 Anexo I
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Operador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el arranque de
viruta esta capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil Profesional,
para producir piezas mecanicas en maquinas herramientas convencionales y comandadas a
CNC, tomando como referencia una muestra o especificaciones técnicas, opera las
maquinas herramientas convencionales, carga o ingresa programas en las maquinas
comandadas a CNC, pone a punto y coordina los ejes de trabajo, aplica el control
dimensional sobre las operaciones que realiza y los productos que obtiene y las normas de
seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

Este profesional requiere supervisiéon sobre el trabajo terminado; durante el desarrollo
del proceso de produccién toma, con autonomia, decisiones sobre el proceso de
mecanizado como ser el ajuste de las herramientas y la modificacién de las velocidades de
trabajo, entre otras.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL

- Operar maquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta

El Operador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta opera las maquinas herramientas convencionales, conoce el
funcionamiento de tornos y fresadoras, sus accesorios, caracteristicas y alcances operativos.

Monta los accesorios, dispositivos, piezas a mecanizar y herramientas a utilizar. Prepara las
maquinas herramientas de acuerdo a las condiciones de trabajo necesarias, operando las
palancas o sistemas selectores de velocidad, sentidos de giro, regulacion de los tambores
calibrados o nonios, etc., garantizando la calidad en las operaciones de trabajo. Realiza las
diferentes operaciones aplicando método de trabajo, tiempo de produccién y normas de
seguridad; en las mismas realiza el control de calidad correspondiente, seleccionando y
operando los instrumentos de verificacion, medicién y control dimensional. En todas sus
actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las
normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.
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- Operar maquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta

El Operador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta opera los controles de programacién ingresando programas y datos de
herramientas, monta piezas, busca el cero maquina vy define el cero pieza, monta las
herramientas y las pone a punto teniendo en cuenta los decalajes correspondientes. Hace
correr los programas y realiza los ajustes necesarios para lograr la calidad de producto y
evitar danar herramienta y/o maquina. Durante el proceso de mecanizado realiza el control
de calidad correspondiente y ante cualquier anormalidad realiza los cambios y/o
ajustes correspondientes para recuperar la calidad de producto. En todas estas
actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las
normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

- Aplicar el control dimensional durante el proceso de fabricacién de piezas.

Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, especificaciones y/o muestras,

El Operador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta selecciona los diferentes instrumentos de verificacion y control
dimensional. La selecciéon se realiza de acuerdo a las formas de las piezas, a las
dimensiones y sus tolerancias. Al medir aplica método y condiciones de calidad. Interpreta
las medidas vy ajusta los parametros en funcién de las condiciones de trabajo y de las
tolerancias.

AREA OCUPACIONAL

El Operador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el arranque de
viruta se puede desempefar en relacion de dependencia, en los sectores de fabricacién por
mecanizado a través del arranque de viruta, en empresas o talleres metallrgicos que se
dedican a:

- Produccién de piezas en serie.

- Fabricacion de piezas Unicas.

- Fabricacion de matrices

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante deberd haber completado el nivel de la Educaciéon Primaria, acreditable a
través de certificaciones oficiales del Sistema Educativo Nacional (Ley N? 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

- Enrelacién con la interpretacion y generacion de documentacion técnica.

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales en interpretacion de planos de
fabricacion de piezas mecanicas. Se les presentaran planos de los cuales deberan deducir
el material de la pieza a fabricar, las dimensiones originales del material, el perfil a producir,
las dimensiones finales de la pieza, las tolerancias solicitadas, la presencia de tratamientos
térmicos o superficiales y los detalles de mecanizado (concentricidad, conicidad,
paralelismo, rugosidady terminacion superficial). Esta informacion se volcara en una planilla
y se compartira entre los alumnos. También se deberan realizar actividades equivalentes con
planos de conjunto de piezas. Se simularan situaciones en las que la informacién para la
fabricacion sea una pieza de muestra y que promueva la necesidad de consultar con las
piezas que ensamblard (eje y buje, eje y polea, tornillo y tuerca u otras). Los alumnos
deberdan medirla, considerar las dimensiones que deben tener tolerancias, observar y
evaluar la presencia de tratamiento térmico o superficial. Con toda esa informacion
deberan realizar un croquis como plano de fabricacion.

115



Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas, o muestras para organizar, fabricar y/o verificar productos
mecanizados

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecanicos detallando las
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizadoen maquinas
convencionales ocomandadas a Control Numérico Computarizado

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Interpretacion de planos: Lineas, tipos. Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes,
representaciéon. Croquizado, técnicas para lograr dibujos proporcionados. Normas de
representacién grafica. Interpretacion y aplicacion. Simbologia de terminacion superficial y
rugosidad. Acotaciones de ajustes y tolerancias.

Enrelacién con la interpretaciény aplicacion de documentacion administrativa.

Se les presentard a los alumnos distintos modelos de 6rdenes de trabajo para que
puedan identificar lainformacién relevante y puedan incorporar, en un futuro, cualquier
modelo. Es necesario contar con un espacio en el que puedan presentarse, mostrarse y
explicarse los diversos modelos de 6rdenes de operacion y se aplicardn en las practicas
gue los alumnos realicen al utilizar las distintas maquinas herramientas. En relacién con las
hojas de control de calidad se procedera de modo similar: se presenta, se muestray se explican
los distintos modelos de hojas y se aplicaran en las practicas que los alumnos realicen al
utilizar las distintas maquinas herramientas. De igual modo se procedera con la comunicacion
requerida por el panol.

Entran en juego las capacidades de:

Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas, administrativas,
o muestras para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Ordenes de trabajo: items que la componen, alcances de cada uno de ellos. Informacién que
debera brindarse. Paiol: caracteristicas, medios y modos de comunicacién

En relacion a la secuencias de mecanizado.

Para cada una de las practicas que el alumno realice en cada una de las maquinas herramientas
(Torno y Fresadora), se le presentara el plano de fabricacién y una hoja de operaciones, en la
cual pueda tabularse el orden de operacién, los factores de corte a utilizar y la estimacién de
tiempos. Los alumnos de manera individual o grupal analizaran el plano de fabricacion y
completaran, conforme a su criterio, las hojas de operaciones. Finalizado el trabajo se
pondrd en comun las diversas propuestas de los alumnos; se fundamentara cada una y se
elegira, conjuntamente, la alternativa mas conveniente, seguin el consenso alcanzado por los
estudiantes. Finalizado el trabajo, se reunirdn a todos los alumnos y se evaluard los
resultados, capitalizando la experiencia para el proximo trabajo, dejando, para ello, algin
registro escrito. Entran en juego las capacidades de:

Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque de
viruta.

Interpretar y definir secuencias de fabricacion para el mecanizado de piezas en maquinas
herramientas convencionales con desprendimiento de viruta.
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Aplicar tablas, graficos y/o célculos para determinar los pardmetros de corte que
intervienen en las operaciones de mecanizado. Estas capacidades se asocian a los siguientes
contenidos: Materiales ferrosos y no ferrosos, aleaciones: Caracteristicas, Propiedades,
comportamiento al ser mecanizado, usos. Modificaciéon de las propiedades de los metales
ferrosos. Tratamiento térmico, propiedades que modifican. Tratamientos termoquimicos
(Cromado, niquelado, y otros). Caracteristicas de estos tratamientos, aplicaciones.
Materiales plasticos: Caracteristicas, Propiedades, comportamiento al ser mecanizado.
Velocidades de corte: Concepto, relacion entre el material de la herramienta y material a
mecanizar. Tablas interpretacion y aplicacién. Determinacion de RPM aplicando célculos,
tablas y graficos. Velocidad de avances: Concepto Su determinacién para operaciones de
desbaste, operaciones de acabado y terminaciones superficiales. Tablas, Interpretacion y
aplicacion. Profundidad de corte, concepto, relacion entre el material de la
herramienta, el material a mecanizar y la operacion a realizar. Tablas, interpretacion y
aplicacion.

- Enrelacién a la preparacién de las maquinas herramientas.

En relacién a la preparacién de la MHCNC, los alumnos deberan cumplimentar una serie
de acciones, entre las cuales no podran faltar las siguientes: Controlar los niveles de aceite
de la maquina y controlar el nivel de refrigerante. Asimismo, deberd completar hasta los
niveles sugeridos por el fabricante de la maquina herramienta, colocar la MHCNC en régimen
de trabajo. Debera iniciar una busqueda de referencia maquina en modo manual utilizando
el controlador CNC (Unidad de gobierno de la maquina). Cargara y simulara un programa de
CNC previamente confeccionado, cargard los valores de decalaje a través de
desplazamiento de origen, familiarizandose con el controlador de la maquina.

Entran en juego las capacidades de:

- Acondicionar las maquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta de
acuerdo a los parametros de corte establecidos, conjuntamente con los accesorios a
utilizar en el proceso de mecanizado.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas en las maquinas herramientas convencionales
por arranque de viruta empleando método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Aplicar técnicas de montaje de herramientas en las maquinas herramientas
convencionales para el desarrollo de piezas mecanizadas

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales o comandadas a CNC.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Elementos de trazado: punta de trazar, escuadras, reglas, punto de marcar, compases de
puntas secas, marmoles, altimetros y otros. Caracteristicas y usos de estos Instrumentos.
Trazado de piezas mecdnicas: procedimientos y métodos de trabajo. Limpieza vy
lubricacion de las MaAaquinas herramientas. Normas de seguridad e higiene personal.
Normas para el cuidado de la maquina herramienta, normas de calidad, confiabilidad y
medio ambiente. Aplicaciones. Elementos de seguridad. Procedimiento para el montaje
de piezas, y herramientas sobre la maquina herramienta. Dispositivos de elevacién: Carros,
guinches, aparejos, etc. Funcionamiento, aplicacion

En relaciéon con la tecnologia de las herramientas de corte.

Los alumnos deberan realizar practicas referentes a la seleccion y codificacion de insertos y
portainsertos. Para la misma, se le presentaran situaciones problematicas en donde deberd
seleccionar la herramienta adecuada, de acuerdo al material a mecanizar, y a las
condiciones de corte a las que estard sometida dicha herramienta. Para la misma podra
valerse de tablas, catalogos, y software de seleccion de insertos y portainsertos. De igual modo,
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se le dard un inserto determinado, y a través de una planilla preformada con los diferentes
campos que componen al inserto y portainserto, y deberd completar los campos o simbolos
principales y campos secundarios u optativos correspondientes, ejemplo, forma de la plaquita,
angulos, arista de corte, ancho, altura, sujecién, etc.

Entran en juego la capacidad de:

- Acondicionar diferentes tipos de herramientas de corte empleadas en procesos de
mecanizado en maquinas herramientas por arranque de viruta.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos: Procedimiento para el afilado de
brocas y herramientas de corte para el mecanizado. Herramientas de corte para el torneado
y fresado: Clasificacion. Materiales empleados. Caracteristicas de las herramientas:
Partes, filos, angulos, materiales. Relacién de estos pardmetros con los materiales a
mecanizar. Herramientas de insertos intercambiables: Caracteristicas, codificacion,
intercambio de filos. Tabla de herramientas de corte, interpretaciéon y aplicacion.

- Enrelacién con las practicas de fresado

Las diferentes practicas de fresado deberan ir aumentando su grado de dificultad y
exigencia. Las primeras practicas deberan apuntar a conocer la maquina y sus movimientos, las
propuestas de actividad deberan estar orientadas a la coordinacién del manejo de la fresadora.
La segunda categoria de practicas deberan encaminarse a lograr las medidas dentro de las
tolerancias establecidas. Los alumnos deberan alcanzar tolerancias dentro de las 4
centésimas. Las practicas finales deberan enfocarse a mantener la calidad de medidas e
incorporar el empleo de tiempos razonables de fabricacion.

En los distintos ejercicios debera presentarse situaciones en las que se realicen diferentes
operaciones y utilizar los diferentes accesorios de la fresadora. Deberan presentarse ejercicios
de aplanado, confeccion de chaveteros, encastres, alesado de agujeros, aplicacion del plato
divisor entre otros. Es importante que la practica en la fresadora sea individual. Si los
recursos no alcanzan, programar tareas paralelas para armar dos grupos alternado sus
actividades.

Entran en juego las capacidades de:

- Aplicar los distintos métodos de mecanizado en las maquinas herramientas
convencionales por arranque de viruta empleando técnicas operativas y conservando
las condiciones de calidad de la maquina

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de mecanizado por arranque de viruta

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos: Cajas de velocidades de avances y
cortes. Caracteristicas. Seleccion de velocidades. Tornillos transmisores de velocidades.
Inversores de marcha. Carros, Longitudinal - Transversal, Vertical. Nonios, lectura
Fresadora: Caracteristicas, Partes, movimientos principales, principio de funcionamiento,
limitaciones. Accesorios, caracteristicas, aplicaciones. Montaje de piezas a mecanizar:
morsas fijas y giratorias, platos fijos y platos divisores, chaponetes o grampas.
Caracteristicas, empleo. Procedimientos de montaje. Montaje de las herramientas de
corte: ejes portafresas, boquillas, conos, aparatos verticales fijos vy giratorios.
Procedimiento de montaje de herramientas. Operaciones que se realizan en la fresadora:
Aplanado, ranurado, corte, alesado, confeccién de ranuras equidistantes rectas,
helicoidales, y otras. Procedimientos y alcances. Operaciones de desbaste y acabado. ,
apreciacion. Angulos Puesta a cero de los carros y mesa de trabajo. Refrigerantes: tipos
de refrigerantes: aceites solubles, aceite de corte: aplicacién, cuidados de contaminacion,
preparacion; usos, aplicaciones. Sistemas de lubricacion de maquinas herramientas. Aceites
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lubricantes, caracteristicas, usos. Rutina de puesta en marcha de las maquinas herramientas.
Rutina de paraday limpieza.

- Enrelacién con las practicas de torneado

Las diferentes practicas de torneado deberdn ir aumentando su grado de dificultad y
exigencia. Las primeras practicas deberadn apuntar a conocer la maquinay sus movimientos, las
propuestas de actividad deberan estar orientadas a la coordinacion del manejo del torno.
La segunda categoria de practicas deberan encaminarse a lograr las medidas dentro de las
tolerancias establecidas. Los alumnos deberdn alcanzar tolerancias dentro de las 4
centésimas. Las practicas finales deberan enfocarse a mantener la calidad de medidas e
incorporar el empleo de tiempos razonables de fabricacion. En los distintos ejercicios debera
presentarse situaciones en las que se realicen diferentes operaciones y utilizar los diferentes
accesorios del torno.

Deberan presentarse ejercicios de cilindrado exterior, con escalonamientos y con
conicidades en las cuales habra que utilizar el uso del charriot y el desplazamiento de la
contrapunta.

- Ejercicios que requieran roscas interiores y exteriores a ser realizadas con
herramientas de corte, con machos y con terrajas.

- Ajustes de diferentes calidades entre un didAmetro exterior e interior.

- Practicas que requieran torneado interior, moleteado, ranurado.

- Ejercicio que requieran el uso de platos autocentrante, plato de mordazas
desplazable, torneado entre puntas, el uso de luneta mévil y luneta fija.

- Debera generarse una practica donde la forma del material de partida no sea circular,
en el cual se necesite realizar un trazado previo. Es importante que la practica en el
torno sea individual. Si los recursos no alcanzan, programar tareas paralelas para armar
dos grupos alternado sus actividades. Entran en juego las capacidades de:

- plicar los distintos métodos de mecanizado en las maquinas herramientas
convencionales por arranque de viruta empleando técnicas operativas y conservando
las condiciones de calidad de la maquina

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de mecanizado por arranque de viruta

- Aplicar técnicas de ajuste y puesta a punto de losinstrumentos de verificacion y
control dimensional en los procesos metalmecanicos por arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de medicién y verificaciéon dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en maquinas herramientas convencionales por arranque de viruta Estas
capacidades se asocian a los siguientes contenidos: Cajas de velocidades de avances
y cortes. Caracteristicas. Seleccion de velocidades. Tornillos transmisores de
velocidades. Inversores de marcha. Carros, Longitudinal - Transversal, Vertical.
Nonios, lectura Torno: Caracteristicas Partes, Movimientos principales, principio de
funcionamiento, limitaciones. Accesorios, caracteristicas, aplicaciones. Montaje de
piezas a mecanizar: Platos autocentrantes, de mordazas individuales, platos de
arrastre, luneta fija y moévil. Caracteristicas, empleo. Procedimientos de montaje.
Montaje de las herramientas de corte: Portaherramientas fijos vy regulables.
Operaciones que se realizan en tornos paralelos: Frenteado, cilindrado, cilindrado
cénico,roscado, alesado, ranurado: Calculos, preparacion de maquina, ejecucién
de la operacion. Herramientas para roscar: machos y terrajas, usos, alesado y otras.
Procedimientos relacionados con Refrigerantes: tipos de refrigerantes: aceites
solubles, aceite de corte: aplicacién, cuidados de contaminacién, preparacion; usos,
aplicaciones. Sistemas de lubricacion de maquinas herramientas. Aceites
lubricantes, caracteristicas, usos. Rutina de puesta en marcha de las maquinas
herramientas. Rutina de parada y limpieza. Operaciones de desbaste y acabado. En
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relacién con las practicas en torno CNC. Se proporcionaran diferentes tareas al
grupo de alumnos, a través de planos de fabricacién, con especificaciones técnicas
adecuadas a cada funcién, e irdn incrementando su nivel de complejidad de
acuerdo al avance de la cursada. Se deberan implementar practicas sobre el
controlador de la maquina herramienta en sus diferentes modos de operaciones
(Manual - Editor - Simulador - Bloque a Bloque - Tabla de correctores, etc.) Se le
proporcionard un plano de fabricacién de unapieza de bajo grado de complejidad,
en donde el alumno desarrolle los primeros conocimientos adquiridos como ser:
Frenteado - Desbastado en eje longitudinal a través de ciclos fijos de mecanizado.
Seguimiento de perfil de mediano grado de complejidad. Roscado longitudinal
exterior. Ranurado. En otra instancia se le proporcionara una pieza o modelo (para
ser fabricado en dos fases de mecanizado), donde el alumno deba construir el
plano de fabricacién, y exprese niveles de rugosidad, tolerancias adecuadas al nivel
funcional de la pieza, que le serd otorgado a través de un desorganizador (consigna que
encierra una situacion problematica a resolver).

Entran en juego las capacidades de:

Interpretar la informacién contenida en un programa CNC para operar maquinas herramientas
CNCdedosy tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los
procesos de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecucién de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas
CNC, para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro
de las tolerancias establecidas

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto - Paraxial -
Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado). Actuadores (motores
empleados). Husillos de bolas recirculantes. Captadores de posicion, encoders.
Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia. Ejes. Coordenadas
cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de referencia. Cero maquina - Cero pieza -
Referencia Torreta - Busqueda de referencia maquina. Estructura y sintaxis de un
programa. Principales funciones preparatorias -funciones de maniobra - funciones
tecnolégicas - funciones auxiliares. Mecanizado de piezas en funcién vacio. Mecanizado de
piezas en funcién Bloque a bloque. Mecanizado en modo automatico. Distintos modos de
operacion del controlador CNC. - Modo Manual - Modo editor - En vacio - Modo
automatico - Simulacién del programa en pantalla. Definicion del drea de trabajo. Traslado de
origen. Necesidad de compensacion de herramientas en torno y fresadora. Correctores de
herramientas. Carga en tabla.

- Enrelacién con las practicas en fresadora CNC.

Se proporcionaran diferentes tareas al grupo de alumnos, a través de planos de
fabricacion, con especificaciones técnicas adecuadas a cada funcién, e irdn incrementando
su nivel de complejidad de acuerdo al avance de la cursada. Se deberan implementar
practicas sobre el controlador de la maquina herramienta en sus diferentes modos de
operaciones (Manual - Editor - Simulador - Bloque a Bloque - Tabla de correctores, etc.) Se le
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proporcionard un plano de fabricacion de una pieza de bajo grado de complejidad, en
donde el alumno desarrolle los primeros conocimientos adquiridos como ser: Contorneado
- Planeado. Cajeras circulares - Cajeras cuadradas - Cajeras con islas - Ranurados -
Chaveteros y otros. En otra instancia se le proporcionard una pieza o modelo (para ser
fabricado en dos fases de mecanizado), donde el alumno deba construir el plano de
fabricacion, y exprese niveles de rugosidad, tolerancias adecuadas al nivel funcional de la
pieza, que le seraotorgado a través de un desorganizador (consigna que encierra una situaciéon
problematica a resolver).

Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informaciéon contenida en un programa CNC para operar maquinas
herramientas CNC de dos y tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los
procesos de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecuciéon de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas
CNC, para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro
de las tolerancias establecidas Estas capacidades se asocian a los siguientes
contenidos: Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a
punto - Paraxial - Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado).
Actuadores (motores empleados). Husillos de bolas recirculantes. Captadores de
posicion, encoders. Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia.
Ejes. Coordenadas cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de referencia.
Cero maquina - Cero pieza - Referencia Torreta - Busqueda de referencia
maquina. Estructura y sintaxis de un programa. Principales funciones preparatorias
-funciones de maniobra - funciones tecnolégicas - funciones auxiliares. Mecanizado
de piezas en funcion vacio. Mecanizado de piezas en funcién Bloque a bloque.
Mecanizado en modo automatico. Distintos modos de operacion del controlador
CNC. - Modo Manual - Modo editor - En vacio - Modo automatico - Simulacién del
programa en pantalla. Definicién del area de trabajo. Traslado de origen. Necesidad de
compensacion de herramientas en torno y fresadora. Correctores de herramientas.
Cargaentabla.

- Enrelacion al control dimensional.

Para el uso de los instrumentos de control dimensional primeramente, los alumnos,
realizaran practicasde calibracion y uso de instrumentos.

Estas practicas deberan realizarlas con el calibre, micrémetro, goniometro. Posteriormente
los alumnos realizaran practicas de metrologia en las que profundizardn elproceso de
medicién y aplicardn técnicas y célculos de medidas. Para el uso de instrumentos de
verificacion se procederd primeramente al conocimiento, calibracion y uso de los mismos.
Para su aplicacion se deberd generar practicas que requieran de su uso para verificar
dimensiones.

En relacién a la lectura de tolerancias, debera presentarse planos de fabricacion con diferentes
formas de representacion de tolerancias, presentando la necesidad de recurrir a tablas para
obtener la informacion. Entran en juego la capacidad de:
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Identificar y seleccionar los instrumentos de verificacion y control dimensional empleados para
el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas convencionales o
comandadas a CNC.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Sistema ISO de tolerancia, interpretacion y uso de la norma. Sistemas de unidades: Sistema
Métrico Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas. Pasajes de unidades y de sistemas.
Aplicaciones. Fracciones, operaciones con fracciones. Instrumentos de verificacion:
relojes comparadores, alesémetros, calibres PASA - NO PASA, galgas, bloques patrones,
plantillas, peines, rugosimetros y otros. Caracteristicas, alcances, técnicas de uso.
Procedimientos para calibrar y utilizar los instrumentos de verificacion. Metrologia
aplicada a estos instrumentos. Instrumentos para el posicionamiento de piezas: bloques
patrén, regla de seno, mesa de seno y otros. Instrumentos de control dimensional: reglas,
calibres, micrometros, gonidmetros y otros. Caracteristicas, alcances, técnica de uso.
Procedimientos para calibrar y utilizar los instrumentos de control dimensional.
Metrologia aplicada a estos instrumentos. Normas de cuidado aplicadas a los
instrumentos. Aplicacién.

- Enrelacién ala practica final integradora

Se deberd implementar una practica de caracter integradora, en donde los alumnos
podran poner en juego, a través de una situacion problematica instancias de la vida
laboral cotidiana, y en donde deban desarrollar un grupo de capacidades adquiridas a lo
largo de la cursada. Se partird de un escenario, en donde se le entregard al alumno un
programa de CNC y un plano de la pieza a mecanizar. A partir de aqui el alumno deberd
preparar la maquina herramienta para la produccién: Ingresard el programa CNC en el
controlador de Ila maquina - Seleccionard insertos y portainsertos - Cargard los
correctores de herramientas y los reglajes correspondientes a la maquina - Simulara el
programa en pantalla - Realizard una prueba en vacio - Procedera a la mecanizacion de la
primera pieza-y dejara la maquina en condiciones de ejecutar una produccién. Una vez que el
alumno logré poner la maquina en condiciones de producir, se deberd generar la
necesidad de reemplazar por completo dos de las tres o mas herramientas con las que debid
preparar la maquina, suponiendo un deterioro total en ambas dos.

De esta manera deberd cambiar no solamente insertos, sino también portainsertos y
reglar nuevamente la maquina y las herramientas y dejarla en condiciones de trabajo
adecuadas.

Entran en juego las capacidades de:

- Valorar el trabajo grupal en los procesos de produccién. Aplicar técnicas de
mantenimiento de rutina en las maquinas CNC

- Interpretar la informacién contenida en un programa CNC para operara maquinas
herramientas CNC de dos y tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los
procesos de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecucién de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas
CNC, para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro
de las tolerancias establecidas.
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Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Técnicas especificas para el trabajo grupal. Consenso en la distribucién de las tareas.
Tiempos: Tiempo de preparacion, de producciéon, muertos, otros que intervienen el proceso.
Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto - Paraxial -
Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado). Actuadores (motores
empleados). Husillos de bolas recirculantes. Captadores de posicion, encoders.
Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia. Ejes. Coordenadas
cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de referencia. Cero maquina - Cero pieza -
Referencia Torreta - Busqueda de referencia maquina. Estructura y sintaxis de un programa.
Principales funciones preparatorias -funciones de maniobra - funciones tecnoldgicas -
funciones auxiliares. Mecanizado de piezas en funcién vacio. Mecanizado de piezas en funcion
Bloque a bloque. Mecanizado en modo automatico. Distintos modos de operacion del
controlador CNC. - Modo Manual - Modo editor - En vacio - Modo automatico -
Simulacién del programa en pantalla. Definicion del drea de trabajo. Traslado de origen.
Necesidad de compensacion de herramientas en torno vy fresadora. Correctores de
herramientas. Carga en tabla. Criterios de trabajo grupal. Actitud critica parala resoluciéon de
situaciones problematicas. Mantenimiento de rutina de maquinas y equipos. Elementos
gue se relevan en este tipo de mantenimiento. Ejecucién de mantenimiento.

ENTORNO FORMATIVO

Si bien no hay Resolucion especifica que norme las caracteristicas del entorno formativo se
pueden hacer las siguientes especificaciones.

- Auladetecnologia

Este espacio puede ser usado como aula en particular, por ejemplo para el dictado del médulo
“Relaciones laborales y orientacion profesional” o como aula taller para el dictado de los
modulos restantes. Este espacio en relacién a las practicas formativas que en él se
desarrollaran debe contar con el equipamiento y los insumos que permitan a los estudiantes
realizar relevamientos de las caracteristicas dimensionales y estructurales de piezas
mecanicas, verificar las propiedades de los materiales, producir disefios de procesos de
fabricacién, entre otros.

Equipamiento mobiliario especifico para el sector aula:

Este espacio formativo deberd contar con sillas ergondmicas, y mesas individuales de trabajo
con lugar suficiente para que los estudiantes puedan apoyar elementos de escritura y
elementos didacticos manuales. A su vez este mobiliario debe tener caracteristica modular
para permitir la reconfiguraciéon del mismo con la finalidad de facilitar el trabajo individual o en
grupos. Deberd contar con computadoras personales de escritorio con su respectivo
mobiliario, para la busqueda de informacion, para la utilizacién de software especifico de
generacién de informaciéon y para la simulacion. También debera haber conectividad entre
computadoras, acceso a internet e impresoras. Bibliografia especifica en distintos tipos de
soporte. Pizarra. Proyector y pantalla.

Equipamiento especifico para el sector tecnolégico:

Este espacio formativo deberd ser anexo con el aula, esta distribucion agiliza el desarrollo de
las actividades formativas, permite interactuar lo tedrico con lo practico y ademas permite
optimizar recursos y tiempos de practicas. Debera contar: Con bancos de trabajo completos
con dos morsas cada uno. Herramientas de banco: juego de llaves de diferentes tipos (de boca,
tubos, allen, etc.), destornilladores, pinzas, martillo, etc. Juego de brocas de varias medidas.
Marmol de control dimensional y trazado. Horno para tratamiento térmico (mufla). Amoladora
de banco. Agujereadora de banco. Elementos de seguridad (antiparras, guantes, etc). Cantidad
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de piezas mecanicas que respondan a diferentes procesos de fabricacion (por arranque de
viruta, por conformado, fundidas, por uniones soldadas, etc.). Cantidad de piezas mecanicas de
distintos perfiles y formas diversas para realizar practicas de medicion, trazado y de
representacioén grafica. Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales. Conjunto de
recortes de distintos materiales y piezas de distintos materiales (metéalicos ferrosos y no
ferrosos, plasticos, gomas, derivados de la madera, etc.). Conjuntos conformados por distintas
piezas mecanicas. Planos de piezas mecanicas con toda la informacién, que respondan a
diferentes procesos de fabricacién. Planos de conjuntos de piezas conteniendo la informacién
para el correspondiente ensamble de las piezas que lo integran. Modelos de diferentes
documentaciones administrativa vinculadas con la produccion (ordenes de trabajo, hojas de
operaciones, hojas de procesos, planillas de produccion, etc.). Modelos de documentacion
administrativas vinculadas con los pafioles (solicitud de materiales, ficha de identificacion, ficha
de stock, etc.). Manuales y catdlogos de los diferentes componentes mecanicos estandar
(tornillos, remaches, seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.). Manuales vy
catalogos con las caracteristicas de los distintos materiales utilizados en metalmecanica.
Normas de representacion grafica. Tablas de tolerancias. Tablas y catadlogos de herramientas de
corte. Catdlogos de diferentes maquinas herramientas. Catalogos de las maquinas que son
propias del Centro de Formacién para usarlas de referencia al estudiar la tecnologia y
aplicacién de mantenimiento de primer nivel de cada maquina en particular. Juegos de
instrumentos de medicidon: metro, regla metalica, calibre pie de rey, micrémetros, gonidémetro,
alesémetros (algunos de los instrumentos graduados en pulgadas). Juego de instrumentos de
verificacion: reloj comparador, peine de rosca, escuadras, guardaplanos, galgas, plantillas,
calibres pasa-no pasa, etc. Instrumentos y elementos de trazado: altimetro, gramil, reglas,
escuadras, punta de trazar, punto de marcar. Bloques y grampas de sujecién. Juegos de
calculadora, escuadra, reglas, transportador y compas. Debera contener armarios, estanterias,
gabinetes y cajoneras para alojar documentacién técnica, componentes, instrumentos y
herramientas necesarios para lograr que el dictado de las clases sea operativo y eficiente.

- Taller de maquinas herramientas convencionales: Este espacio en relacién a las
practicas formativas que en él se desarrollaran debe contar con el equipamiento y los
insumos que permitan realizar procesos de transformacién por arranque de viruta,
abarcando desde los procesos mas simples hasta los mas complejos. Este espacio
debera contar con: Catalogos de herramientas. Tablas de parametros de corte. PC para
la lectura de catdlogos. Tabla de caracteristicas de muelas par afilar. Catdlogo de las
distintas maquinas presentes en el taller. Lote de perfiles de diferentes materiales. Lote
de piezas procesadas en torno y fresadora. Lote de herramientas de corte de diferentes
materiales y formas. Lote de insertos de metal duro con sus correspondientes
portaherramientas. Fresas de vastago, circularesy de filos intercambiables (de diversos
didmetros y formas, acordes a las practicas a realizar durante la formacion). Diferentes
fluidos refrigerantes. Amoladoras. Muelas de diferentes granulacién. Mechas para
realizar destrezas de afilado. Tornos paralelos con sus correspondientes accesorios.
Fresadoras con sus correspondientes accesorios.(pudiendo ser variadas: horizontales y
verticales). Mesas de trabajo con morsa. Herramientas de banco: juego de llaves de
diferentes tipos (de boca, tubos, allen, etc.), destornilladores, pinzas, martillo, etc.).
Tablas de tolerancias. Juegos de instrumentos de medicién: metro, regla metalica,
calibre pie de rey, micrometros, goniometro, alesémetros (algunos de los instrumentos
graduados en pulgadas). Juego de instrumentos de verificacion: reloj comparador, peine
de rosca, escuadras, guardaplanos, galgas, plantillas, calibres pasa-no pasa, etc.
Instrumentos y elementos de trazado: altimetro, gramil, reglas, escuadras, punta de
trazar, punto de marcar. Marmol de control dimensional y trazado. Bloques y grampas
de sujecion. Brocas de diferentes dimensiones. Elementos para lubricar las diferentes
maquinas herramientas. Conjunto de elementos de seguridad para preservar equipos,
personas y medio ambiente, como asi también de toda la sefnalizaciéon requerida en un
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taller de maquinas herramientas. Serrucho mecanico. Agujereadoras de banco.
Elementos de seguridad (antiparras, guantes, protectores auditivos, etc). Depdsito para
el reciclado de productos contaminantes.

Taller de maquinas comandadas a CNC: Este espacio en relacion a las practicas
formativas que en él se desarrollaran debe contar con el equipamiento y los insumos
que permitan realizar procesos de transformacion por arranque de viruta mediante
equipos comandados a CNC, abarcando desde los procesos mas simples hasta los mas
complejos. Este espacio deberd contar con: Catalogos de herramientas. Tablas de
parametros de corte. PC para la lectura de catdlogos. Catalogo de las distintas
maquinas presentes en el taller. Lote de perfiles de diferentes materiales para ser
procesados. Lote de insertos de metal duro con sus correspondientes
portaherramientas. Fresas de vastago, circulares y de filos intercambiables. Diferentes
fluidos refrigerantes. Amoladoras. Torno paralelo comandado a CNC. Fresadoras
comandadas a CNC. Accesorios de amarre. Mesas de trabajo con morsa. Herramientas
de banco: juego de llaves de diferentes tipos (de boca, tubos, allen, etc.),
destornilladores, pinzas, martillo, etc.). Juegos de instrumentos de medicién: metro,
regla metalica, calibre pie de rey, micrometros, gonidometro, alesémetros (algunos de los
instrumentos graduados en pulgadas). Juego de instrumentos de verificacion: reloj
comparador, peine de rosca, escuadras, guardaplanos, galgas, plantillas, calibres
pasa-no pasa, etc. Elementos para lubricar las diferentes maquinas herramientas.
Conjunto de elementos de seguridad para preservar equipos, personas y medio
ambiente, como asi también de toda la sefalizacién requerida en un taller de maquinas
herramientas. Serrucho mecanico. Agujereadoras de banco. Elementos de seguridad
(antiparras, guantes, protectores auditivos, etc)

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

Aquellas personas que hayan cursado y aprobado el Trayecto de FP “Tornero” y/o
“Fresador” se le acreditaran los Médulos Comunes |, 11, [I1'y IV y los especificos V, VI, VI
y VIII. Teniendo que cursar y aprobar solo los Médulos IX, X, Xl y XII.

Aquellas personas que hayan cursado y aprobado el Trayecto de FP “Soldador basico”
y/o “Soldador” se le acreditaran los Modulos Comunes |, Il y Ill. Teniendo que cursar y
aprobar sélo el Médulo Comun IV y todos los especificos.

La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de
cualquiera de los modulos comunes: “Relaciones laborales y orientacion
profesional”, “Metrologia y trazado”, “Tecnologia de los materiales” vy
“Administracion de la documentacion técnica”.

El modulo comin “Relaciones laborales y orientacion profesional” puede cursarse
en cualquier momento de la trayectoria, su aprobaciéon es requisito necesario para
certificar el trayecto de Operador de maquinas comandadas a Control Numérico
Computarizado para el arranque de viruta.

Los mddulos especificos “Tecnologia del torno paralelo” y “Tecnologia de Ia
fresadora” pueden cursarse indistintamente luego de haber aprobado el médulo
“Operacién del torno paralelo”.

El modulo especifico “Operacion de fresadora CNC” debe ser cursado luego de
haber aprobado el médulo “Operacién de la fresadora”.
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CARGA HORARIA TOTAL DEL TRAYECTO FORMATIVO

MODULOS e
oraria
Modulp I: Relaciones laborales y Orientacion 24 hrs
profesional
Maédulo II: Tecnologia de los materiales 32hrs
Médulo Ill:  Administracién de Ia
L 24 hrs
documentacién técnica
Médulo IV: Metrologia y trazado 32hrs
Moédulo V: Tecnologia del torno paralelo 36 hrs
Médulo VI: Operacién del torno paralelo 170 hrs
Modulo VII: Tecnologia de la fresadora 36 hrs
Madulo VIII: Operacién de la fresadora 196 hrs
Maédulo IX: Operacién de Torno CNC 60 hrs
Maédulo X: Operacion de la fresadora CNC 60 hrs
TOTAL HORAS DEL TRAYECTO 670 hrs
CURRICULAR
TOTAL HORAS PRACTICAS | 340hrs
PROFESIONALIZANTES’

DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones Laborales y Orientacién Profesional

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

% la carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del trayecto
curricular
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El médulo comin Relaciones Laborales y Orientacién Profesional tiene, como propdsito
general, contribuir a la formacién de los estudiantes del dmbito de la Formacion Profesional en
tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en un sistema de relaciones laborales que
les confiere un conjunto de derechos individuales y colectivos directamente relacionados con
la actividad laboral.

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho y las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacion relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los
trabajadores.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
presentacién de casos caracteristicos y situaciones problematicas del sector profesional. Se
espera que el trabajo con este tipo de practicas permita el andlisis y el acercamiento a la
complejidad de las tematicas propuestas, evitando de esta manera un abordaje netamente

expositivo.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacién, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relaciéon comercial que posibilite la obtenciéon de empleo y las relaciones
gue devengan con los prestadores de servicios.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacion y negociacién | Analisis de casos Yy situaciones
colectiva: sindicatos, caracteristicas | problematicas de las relaciones
organizativas. Representacion y | laborales en el sector profesional.
organizacion sindical. El convenio | Algunas tematicas sugeridas que
colectivo como ambito de las relaciones | deberan estar presente en el o los
laborales. Concepto de paritarias. El | casos y/o la situacién problematica: -
papel de la formacién profesional inicial | Conflicto salarial y/o condiciones de

Bloque . . . ; . )
y continua en las relaciones laborales. | trabajo. - Trabajo registrado / Trabajo

Derec.hosdel Contrato de trabajo: Relacion salarial, | no registrado. - Flexibilizaciéon vy

trabajfadory trabajo registrado y no registrado. | precarizacion laboral. - Condiciones y

relaciones Modos de contratacion. Flexibilizacion | medio ambiente del trabajo. - Ejercicio

laborales laboral y precarizaciéon. Seguridad | profesional y responsabilidades que se
social. Riesgos del trabajo y las | desprenden de las regulaciones de la
ocupaciones. La formacién profesional | actividad. - Roles y trayectorias
inicial y continua como derecho de los | ocupacionales y el papel de la FP inicial

trabajadores. La formacién profesional | y continua en el sector profesional.
como dimensién de la negociacion | Las fuentes recomendadas para el
colectivay las relaciones laborales. tratamiento de las tematicas sugeridas
y la seleccién de casos y/o situaciones
Sectores y subsectores de actividad | problematicas, podrian ser: material
principales que componen el sector | periodistico, estatutos sindicales, actas
profesional.  Empresas: tipos vy | paritarias, convenio colectivo de

Bloque Il . L o e

. . caracteristicas. Rasgo central de las | trabajo, informacién estadistica laboral

Or|en‘FaC|on relaciones de empleo en el sector: | y econémica, documentos histéricos,

profesmpal Y ocupaciones y puestos de trabajo en el | documentos normativos, entre otros.

formativa sector profesional; caracteristicas
cuantitativa y cualitativas. Mapa
ocupacional. Trayectorias tipicas vy
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relaciones funcionales. Mapa formativo
de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con
los roles ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
profesional: habilitaciéon profesional e
incumbencia.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacién en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacién y negociacién colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.

MODULO II: Tecnologia de los materiales

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horasreloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. El conocimiento y aplicacion de las propiedades de los materiales esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicidon y desarrollo de estas
capacidades se iran profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El médulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las distintas propiedades de los
materiales empleados en la fabricacion de piezas mecanicas. El conocimiento de estas
propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de corte de estos
materiales, la seleccion de las herramientas a emplear y las limitaciones y alcances de los
procesos de mecanizado por arranque de viruta.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
verificacion de las propiedades de los materiales metélicos y no metélicos, al conocimiento y
aplicacion de catalogos de materiales y a las normas que los clasifican.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- ldentificar y seleccionar los distintos materiales empleados para la fabricacién de las
piezas mecanicas.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

128



BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Metales ferrosos y no ferrosos, | Identificacién de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, | mediante métodos practicos: teniendo
propiedades, comportamiento al ser | en cuenta aspectos fisicos, propiedades,
mecanizados, usos. Nomenclatura SAE | comportamiento, entre otros.
de los aceros. Aceros inoxidables, | Lectura e interpretacién de la
Nomenclatura AlSI. Modificacién de las | documentacién contenida en catalogo de
propiedades de los metales ferrosos. | materiales metalicos (identificacion,
Tratamientos termofisicos (Temple, | composicion, propiedades,
revenido y otros): caracteristicas de | caracteristicas, etc).
estos tratamientos térmicos, | Verificacion de las propiedades de los
propiedades que modifican. | materiales metalicos mediante procesos

Bloque | Tratamientos termoquimicos | térmicosy mecanicos.
Materiales (Cementado, Cianurado, Nitrurado y | Comprobacion del comportamiento de
metaélicos otros):  caracteristicas de estos | los materiales metdlicos al ser
tratamientos, aplicaciones. Métodos | mecanizados en distintas condiciones de
para la identificacion de estos | corte.
materiales. Aplicacion de situaciones problematicas
en la que los estudiantes han de
seleccionar materiales o han de anticipar
el comportamiento que tendran los
materiales bajo cierto proceso de
mecanizado, fundamentando las
respuestas. Realizar luego la practica
correspondiente para verificar las
alternativas dadas por los estudiantes.
Elastébmeros,  cauchos, plasticos, | ldentificacién de diferentes materiales
madera celulosa minerales y otros | mediante métodos practicos: teniendo
compuestos: caracteristicas, | en cuenta aspectos fisicos, propiedades,
propiedades, comportamiento al ser | comportamiento, entre otros.
Blogue Il !oroce_sadO_si usos. Metodos para la | Lectura e interpretacion de’ la
; identificacion de estos materiales documentacién contenida en catalogo
Materiales no . . . N
fr (identificacion, composicion,
metalicos

propiedades, caracteristicas, etc).
Comprobacién del comportamiento de
los materiales no metalicos al ser
mecanizados en distintas condiciones de
corte.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacién de piezas mecénicas.

- Reconocer las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacién de
piezas mecanicas.

- Verificar las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacién de
piezas mecanicas.
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MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacion de informacién técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El Médulo tiene como propésito que los estudiantes puedan interpretar la informacion que se
encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecanicas, y que puedan desarrollar croquis
de los relevamientos de informacion que realicen. También tiene el propdsito de que los
estudiantes puedan interpretar y completar la informacién contenida en érdenes de trabajo,
hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentaciéon administrativa.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
interpretacion y relevamiento de la informacién contenida en planos de fabricacién, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
formativas relacionadas con la interpretacién de la informacién contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de
la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.

- Interpretar la informacién contenida y solicitada en documentaciones administrativas
pararealizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecanicos detallando las
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Interpretacién de planos: Lineas, tipos. | Representacion de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. representaciéon grafica, a través de
Croquizado, técnicas para lograr | croquis.
dibujos proporcionados. Interpretacién de planos de piezas
Bloque | Normas de representacion grafica. | sencillas identificando formas,

Tecnologiadela
representacion

Interpretacién y aplicacion.

Simbologia de terminacion superficial y
rugosidad.

Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia,
interpretaciéon y uso de la norma.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico

dimensiones, detalles.

Interpretacién de planos de conjunto,
identificando las piezas que lo componen.
Interpretaciéon y relevamiento de la
informacién contenida en planos de
fabricaciéon:  materiales, terminacion
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Legal Argentino (SIMELA) y en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones.

Bloque Il
Documentacion
administrativa

Ordenes de trabajo: items que la
componen, alcances de cada uno de
ellos. Informaciéon  que  debera
brindarse.

Panol: caracteristicas, medios y modos
de comunicacion

superficial, acotaciones, tolerancias,
roscas.

Lectura e interpretacion de tablas de
tolerancias.

Interpretacion del significado y alcance
de los distintos componentes que hacen a
una hoja de ruta, auna orden de trabajo, a
una orden de pedido a panol.

Redaccion de informes técnicos sobre
operaciones realizadas.

Volcado de informaciéon en érdenes de

trabajo, en 6rdenes para hacer pedidos en
pafol.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de
fabricaciéon y montaje mecanico.

- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentaciéon administrativa.

- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos

MODULO IV: Metrologia y trazado

TIPO DE MODULO: Comiin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcién profesional Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de
estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El moédulo tiene como propésito que los estudiantes conozcan los distintos instrumentos de
medicién y control, la calibracién y el uso para relevar informacion, para realizar control de
proceso y de producto. También tiene como propdsito que los estudiantes conozcan y utilicen
los instrumentos y elementos de trazado para establecer referencias en distintos procesos que
lo requieran.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
necesidad de medir piezas mecanicas de complejidad creciente, en donde los estudiantes
pondran en practica la seleccion del instrumento mas apropiado para efectuar la medicién o
verificacion, su calibraciéon y el uso adecuado para relevar la informacién solicitada. Se
proponen practicas formativas relacionadas con la metrologia donde se debe definir el proceso
de medicion y la forma de posicionar el elemento a medir. También se realizan practicas
formativas vinculadas con el trazado de materiales o piezas mecanicas en distintas situaciones
y complejidad creciente haciendo uso de elementos e instrumentos.
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CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- lIdentificar y seleccionar los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
empleados para el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas
convencionales o comandadas a CNC.

- Aplicar técnicas de calibrado de los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
en los procesos metalmecanicos por arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales o comandadas a CNC.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Sistemas de unidades: Sistema Métrico | Calibracién y uso de instrumentos para la
Legal Argentino (SIMELA) vy en | medicién lineal y angular de diferentes
pulgadas. Pasajes de unidades y de | espesores, perfiles y formas, en distintas
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones, | unidades de medida.
operaciones con fracciones. Calibracién y uso de instrumentos de
Instrumentos de control dimensional: | verificacion y control sobre piezas de
reglas, calibres, micrometros, | diferentes perfiles y formas.
goniémetros y otros. Caracteristicas, | Medicion sobre piezas patron.
alcances, técnica de uso. | Comparacién de la misma medicién con
Procedimientos para calibrar y utilizar | diferentes instrumentos para definir
los instrumentos de control | errores caracteristicos.
dimensional. Metrologia aplicada a | Mediciéon de piezas complejas
estos instrumentos. seleccionando el instrumento mas
Instrumentos de verificacion: relojes | adecuado de acuerdo a la calidad

Bloque | comparadores, alesémetros, calibres | solicitada.

Metrologia PASA - NO PASA, galgas, blogues | Relevamiento de piezas con cierta
patrones, plantillas, peines, | complejidad que requieran de
rugosimetros y otros. Caracteristicas, | posicionamientos especificos para la
alcances, técnicas de uso. | toma de medidas y la necesidad de
Procedimientos para calibrar y utilizar | organizar una secuencia de controles y
los instrumentos de verificacién. | mediciones para obtener la calidad de
Metrologia aplicada a estos | informacién solicitada.
instrumentos. Descripcién de distintos elementos e
Procedimientos para calibrar y utilizar | instrumentos de trazado, sus partes y
los instrumentos de control | formas de empleo.
dimensional. Metrologia aplicada a | Realizacién de trazado manual de varias
estos instrumentos. Secuencia de | piezas mecanicas que, entre todas,
mediciones y controles. requieran la necesidad de utilizar los
Normas de cuidado aplicadas a los | distintos elementos e instrumentos de
instrumentos. Aplicacién trazado.

Realizacion del trazado de materiales o
Elementos de trazado: punta de trazar, | piezas mecanicas que requiera
escuadras, reglas, punto de marcar, | posicionamientos especificos para tal
compases de puntas secas, marmoles, | operaciéon, que respondan a una

Bloque Il altimetros y otros. Caracteristicas y | secuencia que organiza las operacionesy

Trazado usos de estos Instrumentos. que requiera la necesidad de aplicar

Trazado de piezas  mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.
Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas

operaciones matematicas.
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REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos de medicion y control
dimensional.

- Mediry controlar piezas con formas complejas.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos y elementos de trazado.

- Trazar materiales y piezas mecanicas

MODULO V: Tecnologia del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a la funcién Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta.

El médulo especifico Tecnologia del Torno Paralelo tiene como propésito que los estudiantes
conozcan las distintas partes de la maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y
sepan detectar fallas que surgen a simple vista.

También tiene como propésito que conozcan las caracteristicas de las herramientas de corte
empleadas en el torno paralelo y determinen los parametros de corte. Las practicas formativas
gue se proponen para este modulo se organizan en torno a la determinacién de las condiciones
de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte, su afilado si la herramienta lo admite,
la determinacion de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Identificar las partes y accesorios del torno paralelo para poder operarlo en los
distintos procesos de mecanizado.

- Determinar los parametros de corte empleando catalogos, graficos y tablas para las
operaciones de mecanizado en el Torno Paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

- Afilar herramientas de corte teniendo en cuenta el material a cortar para los procesos
de mecanizado en el torno paralelo.

Caracteristicas
del trabajo con
torno paralelo

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
El torno paralelo: partes, accesorios, | ldentificacién de las diferentes partes
movimientos de corte y avance. Uso, | del torno y definicién de sus funciones.
Bloquel aplicaciones. Realizacion del montaje y desmontaje

Montaje de materiales, herramientas y
accesorios. Método de trabajo. Normas
de seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de montaje. Desmontaje de
materiales, herramientas y accesorios.

de los diferentes accesorios y
transmisiones del torno paralelo.
Realizacion de un mantenimiento de
primer nivel (agregado de aceite
lubricante, limpieza de depédsito de
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Método de trabajo. Normas de
seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de desmontaje.
Mantenimiento primario del
paralelo.

torno

Bloque Il
Parametros de
mecanizado

Velocidades de trabajo: velocidad de
corte, sentido y velocidad de giro,
velocidades de avance y profundidad de

pasadas.
Herramientas de corte, caracteristicas.
Materiales empleados para la

fabricacion de herramientas. Filos de las
herramientas de corte. Técnica de
afilado.

Aplicacion de instrumentos de
medicion: calibres. Terminacion
superficial, representacion e
interpretacion. Tolerancia dimensional.
Representacion en el plano. Control de
proceso. Cuando medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacion, consideraciones a tener en
cuenta.

Refrigerantes y aceites de corte
utilizados en las operaciones de
arranque de viruta. Caracteristicas,
conservacion y funciones, Relacion
entre el refrigerante utilizado, la
operacion de trabajo y el tipo de
material a cortar.

Normas de cuidado ambiental.

liquido refrigerante, limpieza de plato,
etc).

Afilado de herramientas de corte para
cilindrado exterior, interior, roscado,
ranurado y torneado de formas.
Comenzar las practicas con varillas de

acero hasta alcanzar la destreza
requerida y luego emplear
herramientas de corte.

Afilado de brocas de diversos
didmetros.

Realizacion de rutinas para la revision
del estado de las muelas y de
mantenimiento de las  mismas
(Rectificado con diamante, si se
requiere).

Identificacion de los cédigos de las
herramientas intercambiables.

Lectura e interpretacion de la
documentacion contenida en
catalogos de herramientas de corte.
Realizacion del montaje de
herramientas, de portaherramientas y
el intercambio de insertos de metal
duro.

Lectura e interpretaciéon de tablas y
graficos de velocidades de corte y
velocidades de avance.

Determinacion de los parametros de
corte adecuados para distintos
trabajos de torneado, para diferentes
materiales y tipos de refrigerante.
Verificacion practica de las
condiciones de corte determinadas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes partes del torno paralelo y sus funciones y caracteristicas.
- Realizar el mantenimiento primario en el torno paralelo antes de los procesos de

mecanizado.
- Interpretar lainformacién de catalogos, graficos y tablas de herramientas de corte.
- Afilar brocas y herramientas de corte para trabajar en el torno paralelo.

MODULO VI: Operacién del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 170 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 110 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:
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Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a la funcién Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta. Fundamentalmente se
desarrollan las técnicas operativas para el manejo del torno paralelo y los criterios para definir
la secuencia de los procesos de mecanizado.

Para iniciar el cursado de este médulo se requiere tener aprobado el médulo especifico
“Tecnologia del torno paralelo”.

El médulo especifico Operacion del Torno Paralelo tiene, como propésito que los estudiantes
adquieran los conocimientos, las habilidades y los criterios para realizar procesos de
mecanizado en el torno paralelo, comenzando por definir secuencia de mecanizado, la
realizacion de los montajes de accesorios, herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién
de las operaciones de torneado y el control del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en el torno paralelo: la elaboracion de
secuencias de mecanizado, la realizacion de montajes de accesorios, herramientas y materiales,
la ejecucion de las diferentes operaciones del torno paralelo con la realizacién de los calculos
correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacion contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en el torno
paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de torneado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en el torno
paralelo.

- Ajustar las condiciones operativas del torno paralelo de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en el torno paralelo empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en el torno paralelo empleando
técnicas operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de torneado.

- Aplicar técnicas de medicion y verificacién dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en el torno paralelo.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Operacion de frenteado. Tipo de | Interpretacion de documentacion
herramienta empleada, posicién de la técnica: interpretaciéon de las formasy
herramienta para el frenteado. Avance | dimensiones, interpretacion de las
transversal. Diferentes formas de | operaciones de torneado necesarias
frentear  superficies. Ventajas y | para lograr dichas formas.

Bloquel . . . >, .
o desventajas. Aplicacion de refrigerante | Interpretacion de las acotaciones y
Procedimientos . . .
) para el corte. tolerancias dimensionales y
de mecanizado a1 . _
Cilindrado de superficies, control de | geométricas.
paralelismo, avances longitudinales. | Interpretacion de la informacion
Aplicacion de refrigerante para el corte. | contenida en o6rdenes de trabajo y
Agujereado con broca. Montaje de la | actuar en consecuencia.
herramienta. Afilado de brocas.
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Procedimiento para realizar agujeros en
el torno.

Alesado. Montaje de la broca en la
contrapunta. Procedimiento de
agujereado en el torno. Herramientas
para alesar, montaje de |las
herramientas de alesado.
Procedimiento para realizar alesados
en el torno. Aplicaciéon de refrigerante
para el corte. Normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente
en las operaciones de frenteado,
cilindrado, y alesado.

Bloque Il
Control de
proceso

Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas. Herramientas de corte,
relacion entre el radio y la terminacién
superficial. Control de filos. Control de
proceso. Cuando medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacion, consideraciones a tener en
cuenta para lograr controles efectivos y
eficientes.

Bloque lll
Procedimientos
para el
mecanizado de
perfiles

Cilindrado cénico con giro de charriot.
Preparacién del torno paralelo. Tipo y
posicion de la herramienta. Inclinacion
del carro. Método de trabajo.
Cilindrado coénico con desplazamiento
de la contrapunta. Preparacion del
torno paralelo. Caélculos para el
desplazamiento. Método de trabajo.
Ranurado. Preparacion del torno
paralelo. Tipo y posicion de la
herramienta. Método de trabajo.
Parametros de mecanizado.
Verificacion con reloj comparador.
Secuencia de mecanizado. Tiempo
critico, estimado y real.

Bloque IV
Procedimientos
para el
mecanizado de
roscas

Roscado: concepto. Los sistemas de
roscas. Clasificacion. Calculos de las
dimensiones de las roscas.

Filos y técnica de afilado de las
herramientas de corte para operacion
de roscado.

Preparacién del torno paralelo para las
operaciones de roscado. Tipo y posicion
de herramienta. Preparacién de las
transmisiones y  relaciones de
velocidades y avances. Diferentes
formas de roscar. Método de trabajo.

Elaboracion de secuencia de
fabricacion, definiendo las
operaciones, las condiciones de
amarre, las condiciones de corte y
seleccionando el instrumento de
medicion adecuado al tipoy calidad de
medicion requerida, plasmando toda
esta informacion en hojas de
operaciones u hojas de ruta.
Realizacion del montaje de los
diferentes accesorios de acuerdo los
requerimientos del proceso de trabajo,
empleando dispositivos de elevacion si
fuera necesario.

Preparacién de los materiales a ser
torneado: cortado de los materiales
utilizando sierra manual, sierra
mecanica o sin fin y rebabado de las
aristas, aplicando las normas de
seguridad e higiene.

Torneado de piezas mecanicas
sencillas donde se prioriza la
adquisicion de destreza en el uso del
torno paralelo.

Torneado de piezas mecanicas que
requieran de varias operaciones y el
uso de varias herramientas para
alcanzar el perfil y las dimensiones
establecidas en la documentacién
técnica.

Torneado de piezas complejas que
requieran de uso de dispositivos para
alcanzar formas y dimensiones,
teniendo en cuenta las
especificaciones  de hojas de
operaciones y érdenes de trabajo.
Torneado de varias piezas mecanicas
que conforman un  conjunto,
alcanzando las terminaciones
superficiales y tolerancias de acuerdo
a las especificaciones de las hojas de
operaciones y condiciones de 6rdenes
de trabajo en el tiempo determinado.
Realizacion de las tareas de
terminacién de piezas torneadas
utilizando herramientas de mano para
darles la terminacion y ajustes
especificados: limas, rasquetas, pasado
de machos, terrajas.

Para todas las practicas formuladas en
este bloque se incluiran: - Diversidad
de materiales para realizar las
practicas (metales ferrosos, no
ferrosos, plasticos). - La seleccion de
los instrumentos dimensionales o de
control a utilizar. - El control de lo
producido durante el proceso. - El
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Bloque V
Precisiony
optimizacién en
los procesos de
torneado

Medicion con micrometro y calibre | control del producto terminado. - El
pasa-no pasa. afilado o intercambio de las
Verificacion y control de proceso | herramientas de corte segln
empleando calibres pasa no-pasa y | corresponda. - Los calculos necesarios
micrémetros Operaciones de torneado | para producir modificaciones y ajustes
empleando calibres pasa no-pasa. en accesorios y partes del torno. - La
Mecanizado de perfiles considerando | aplicacion de las normas de seguridad,
como referencia plantillas patrén: | higieney cuidado del medio ambiente.
método de trabajo.

Normas de seguridad, higiene y cuidado
del medio ambiente en las operaciones
de control de proceso.

Estimacion de los tiempos de
mecanizado. Tiempos de preparacion,
de afilado, de control de proceso,
tiempos imprevistos. Aplicacion de
estos tiempos.

Tiempo estimado y tiempo real de
mecanizado.

Determinaciéon de la secuencia de
mecanizado. Parametros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.
Aplicacion de planillas de secuencia de
mecanizado.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

Cilindrar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada
en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la
calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y
cuidado del medio ambiente.

Agujerear materiales mediante el torno paralelo empleando brocas, de acuerdo a la
informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene.

Alesar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada en
los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad
de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

Realizar las operaciones de torneado: frenteado, cilindrado, agujereado, alesado,
roscado, torneado cénico y ranurado de acuerdo a la informacién indicada en los planos
de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de
producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

Realizar operaciones de torneado de perfiles de acuerdo a plantillas patrén segun la
informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

Realizar operaciones de roscado interno y externo, de acuerdo a la informacién
indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo para alcanzar el tipo
y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e
higiene y cuidado del medio ambiente.
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- Definir secuencias de mecanizado optimizando los tiempos de produccion.

- Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

- Operar instrumentos de control y verificacion para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

MODULO VII: Tecnologia de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a la funcion Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta. Fundamentalmente se basan en
el conocimiento de la maquina herramienta y cédmo operar cada una de sus partes. Estas
capacidades, luego se profundizan en los médulos mas operativos.

El médulo especifico Tecnologia de la Fresadora tiene como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas partes de la maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y
sepan detectar fallas que surgen a simple vista. También tiene como propdsito que conozcan
las caracteristicas de las herramientas de corte empleadas en la fresadora y determinen los
parametros de corte.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
determinacion de las condiciones de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte
hasta la determinacién de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- ldentificar las partes y accesorios de la fresadora para poder operarla en los distintos
procesos de mecanizado.

- Determinar los pardametros de corte empleando catalogos, graficos y tablas para las
operaciones de mecanizado en la fresadora.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

- Seleccionar herramientas de corte teniendo en cuenta las formas a producir y el
material a cortar para los procesos de mecanizado en fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
La fresadora: partes, accesorios, | ldentificacion de las diferentes partes del
movimientos de corte y avance. Uso, | torno y definicion de sus funciones.
Bloque | aplicaciones. Realizacion del montaje y desmontaje de

Caracteristic
as del trabajo
conla
fresadora

Montaje de materiales, herramientas y
accesorios. Método de trabajo. Normas de
seguridad e higiene aplicadas a las tareas
de montaje. Desmontaje de herramientasy
accesorios. Método de trabajo. Normas de
seguridad e higiene

los diferentes accesorios y transmisiones
del torno paralelo. Realizacion de un
mantenimiento de primer nivel (agregado
de aceite lubricante, limpieza de depésito
de liquido refrigerante, limpieza de plato,
etc).
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aplicadas a las tareas de desmontaje.
Mantenimiento primario de la fresadora.

Bloque Il
Parametros
de
mecanizado

Velocidades de trabajo: velocidades de
corte, sentido y velocidad de giro,
velocidades de avance y profundidad de
pasadas.

Fresas, caracteristicas. Tipos de trabajo
que se pueden realizar con las distintas
fresas.

Aplicacion de instrumentos de medicion:
calibres. Terminacion superficial,
representacion e interpretacion.
Tolerancia dimensional. Representacion en
el plano. Control de proceso. Cuando
medir, cuando controlar. Qué controlar en
cada operacion, consideraciones a tener en
cuenta.

Refrigerantes y aceites de corte utilizados
en las operaciones de arranque de viruta.
Caracteristicas, conservacion y funciones,
Relacion entre el refrigerante utilizado, la
operacion de trabajo y el tipo de material a
cortar.

Afilado de herramientas de corte para
cilindrado exterior, interior, roscado,
ranurado y torneado de formas.
Comenzar las practicas con varillas de
acero hasta alcanzar la destreza requerida
y luego emplear herramientas de corte.
Afilado de brocas de diversos didametros.
Realizaciéon de rutinas para la revision del
estado de las muelas y de mantenimiento
de las mismas (Rectificado con diamante,
si se requiere).

Identificacion de los cédigos de las
herramientas intercambiables.

Lectura e interpretacion de la
documentacion contenida en catalogos de
herramientas de corte.

Realizacion del montaje de herramientas,
de portaherramientas y el intercambio de
insertos de metal duro.

Lectura e interpretacion de tablas y
graficos de velocidades de corte vy
velocidades de avance.

Determinacion de los parametros de
corte adecuados para distintos trabajos
de torneado, para diferentes materiales y
tipos de refrigerante. Verificacion practica
de las condiciones de corte determinadas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes partes de la fresadora y sus funciones y caracteristicas.

- Realizar el mantenimiento primario en la fresadora antes de los procesos de
mecanizado.

- Interpretar la informacién de catalogos, graficos y tablas de las fresas.

MODULO VIII: Operacién de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 196 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 110 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas. Fundamentalmente se desarrollan las técnicas
operativas para el manejo de la fresadora y los criterios para definir la secuencia de los
procesos de mecanizado.
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El médulo tiene como propésito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios para realizar procesos de mecanizado en la maquina fresadora,
comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacion de los montajes de accesorios,
herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién de las operaciones de fresado y el control
del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en la fresadora: la elaboracién de secuencias
de mecanizado, la realizacion de montajes de accesorios, herramientas y materiales, la
ejecucion de las diferentes operaciones de la maquina fresadora con la realizacién de los
calculos correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informaciéon contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en la
fresadora.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de fresado para definir las
variables de trabajo.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacién para el mecanizado de piezas en la
fresadora.

- Ajustar las condiciones operativas de la fresadora de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en la fresadora empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en la fresadora empleando técnicas
operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de fresado.

- Aplicar técnicas de medicion y verificacion dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en la fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS

Aplanado. Tipo y posicion de la | Interpretacion de  documentacién
herramienta. Aplanado de superficies | técnica: interpretacién de las formas y
paralelas. dimensiones, interpretacién de las
Método de trabajo. Escuadrado. | operaciones de fresado necesarias para
Método de trabajo Ranurado en la | lograr dichas formas. Interpretacién de

fresadora. Método de trabajo. las acotaciones y tolerancias

Normas de seguridad, higiene vy | dimensionalesy geométricas.

cuidado del medio ambiente en las Interpretacién de la informacion
Bloque | operaciones de aplanado, escuadradoy | contenida en érden.es de trabajo vy

ranurado. actuar en consecuencia.

Procedimientos

. Elaboracion de secuencia de
de mecanizado

fabricacién, definiendo las operaciones,
las condiciones de amarre, las
condiciones de corte y seleccionando el
instrumento de medicién adecuado al
tipo y calidad de medicién requerida,
plasmando toda esta informacién en
hojas de operaciones u hojas de ruta.

Realizacion del montaje de los
diferentes accesorios de acuerdo los
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Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas.

Herramientas de corte, relacion entre
el radio y la terminacion superficial.
Control de filos.

Bloquelll 3 .
Con?rol de Control de proceso. Cuando medir,
cuando controlar. Qué controlar en
proceso . . .
cada operacion, consideraciones a
tener en cuenta para lograr controles
efectivos y eficientes.
Secuencia de mecanizado. Confeccién
e interpretacion de hojas de proceso o
de operacion.
El aparato divisor: partes que lo
componen, regulacibn de  sus
prestaciones.
Método de trabajo para su montaje.
Bloque lll - 2lcul b
Procedimientos Método de célculo para obtener
arael divisiones exactas. Preparacién de las
par partes del aparato divisor para realizar
mecanizado de .
ranuras equidistantes.
ranuras

equidistantes

Ranurado equidistante. Preparacion de
la fresadora. Montaje del material y de
la herramienta. Método de trabajo.
Normas de seguridad e higiene laboral
y cuidado del medio ambiente.

Bloque IV
Procedimientos
para el
mecanizado
interior al
material

El aparato amortajador: partes que lo
componen. Método de trabajo para su
montaje.

Amortajado. Preparacion de Ia
fresadora. Montaje del material yde la
herramienta. Mecanizado de
chaveteros interiores. Método de
trabajo. Normas de seguridad e higiene
laboral y cuidado del medio ambiente.
El aparato alesador: partes que lo
componen. Método de trabajo para su

montaje.
Alesado. Preparaciéon de la fresadora.
Montaje del material y de |la

herramienta.

Mecanizado de agujeros. Método de
trabajo. Normas de seguridad e higiene
laboral y cuidado del medio ambiente.

requerimientos del proceso de trabajo,
empleando dispositivos de elevacion si
fuera necesario Preparacién de los
materiales a ser fresado: cortado de los
materiales utilizando sierra manual,
sierra mecanica o sin fin y rebabado de
las aristas, aplicando las normas de
seguridad e higiene.

Fresado de piezas mecanicas sencillas
donde se prioriza la adquisicion de
destreza en el uso de la fresadora.
Fresado de piezas mecanicas que
requieran de varias operaciones, de
varios posicionamientos y el uso de
varias fresas para alcanzar el perfil y las
dimensiones  establecidas en la
documentacion técnica. Fresado de
piezas complejas que requieran de uso
de accesorios (plato divisor,
amortajador, modificador de la posicién
del eje de trabajo, entre otros) para
alcanzar formas y dimensiones,
teniendo en cuenta las especificaciones
de hojas de operaciones y ordenes de
trabajo.

Fresado de varias piezas mecanicas que
conforman un conjunto, alcanzando las
terminaciones superficiales y
tolerancias de acuerdo a |las
especificaciones de las hojas de
operaciones y condiciones de érdenes
de trabajo en el tiempo determinado.
Realizacion de las tareas de
terminacion de piezas fresadas
utilizando herramientas de mano para
darles la terminacién y ajustes
especificados: limas, rasquetas, pasado
de machos, terrajas.

Para todas las practicas formuladas en
este bloque se incluiran: - Diversidad de
materiales para realizar las practicas

(metales  ferrosos, no ferrosos,
plasticos). - La seleccion de los
instrumentos dimensionales o de

control a utilizar. - El control de lo
producido durante el proceso. - El
control del producto terminado. - Los
calculos necesarios para producir
modificaciones y ajustes en accesorios y
partes de la fresadora. - La aplicacion de
las normas de seguridad, higiene y
cuidado del medio ambiente.
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Medicion con micrometro y

gonidometro.
Verificacion y control de proceso
empleando goniémetros y

micrémetros.

Mecanizado  considerando  como
referencia un sistema de ejes
cartesianos: método de trabajo para el
punteado.

Aplicacion del reloj comparador para
posicionar y verificar alineaciones.
Normas de seguridad, higiene vy
cuidado del medio ambiente en las
operaciones de control de proceso.
Estimacion de los tiempos de
mecanizado. Tiempos de preparacion,
de montaje, de control de proceso,
tiempos imprevistos. Aplicacion de
estos tiempos.

Tiempo estimado y tiempo real de
mecanizado.

Determinacién de la secuencia de
mecanizado. Parametros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.
Aplicacion de planillas de secuencia de
mecanizado.

Bloque V
Precisiény
optimizacién en
los procesos de
fresado

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

- Cilindrar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada
en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la
calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene 'y
cuidado del medio ambiente.

- Agujerear materiales mediante el torno paralelo empleando brocas, de acuerdo a la
informacién indicada en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo v la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene.

- Alesar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada en
los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad
de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

- Reconocer la informacion contenida en planos de fabricacion, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de fresado.

- Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en la fresadora.

- Efectuar los cdlculos necesarios para realizar las operaciones de fresado.

- Realizar las distintas operaciones de fresado y aplicar las normas de seguridad e higiene
laboral.

- Realizar diferentes mediciones con distintos instrumentos durante las operaciones.

- Realizar las operaciones de fresado: ranurado equidistante, alesado, amortajado y
punteado de acuerdo a la informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando
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método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y
forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

- Definir secuencias de mecanizado optimizando los tiempos de produccién.

- Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecdanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

- Operar instrumentos de control y verificacion para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

MODULO IX: Operacion del torno a CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 60 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas.

Para iniciar el cursado de este mdédulo se requiere tener aprobado el médulo especifico
Operacién del Torno Paralelo.

El mdédulo especifico Operaciéon del Torno CNC tiene, como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas variables que se ponen en juego cuando se prepara un torno comandado
a CNC para la fabricacién de piezas mecanicas: el mantenimiento de rutina, la puesta a punto
de las herramientas, la verificacion de la programacién, el corrimiento del programa y la
aplicacion de los correctores de herramientas cuando surgen modificaciones en las
dimensiones.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
operacion de tornos comandados a CNC desde la preparacion de la maquina herramienta hasta
el corrimiento y ajustes de programas.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar lainformacién contenida en un programa para operar tornos comandados a
CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los
procesos de mecanizado en los Tornos comandados a CNC.

- Mecanizar piezas en tornos CNC realizando los ajustes necesarios en el proceso,
para mantener las condiciones operativas dentro de las tolerancias establecidas.

- Aplicar técnicas de mantenimiento de rutina en tornos comandados a CNC para
anticipar cualquier irregularidad que pueda modificar los procesos de fabricacién.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de mecanizado por arranque de viruta en tornos
comandados en CNC.
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BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Comparacion entre MH Convencional y | Realizacién de un mantenimiento de
MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto - | primer nivel (control de los niveles de
Paraxial - Continuo). Sistemas de control | aceite, verificacion del estado de
(Lazo abierto - Lazo cerrado). Actuadores | mangueras, cables, etc).
(motores empleados). Husillos de bolas | Realizacion del montaje de
recirculantes. Captadores de posicién, | herramientas seleccionando, de

Bloque | encoders. acuerdo a su secuenciacidon en la

El torno CNC Caracteristicas de diferentes controles. | ejecuciéon del programa, las posiciones
Sistemas de referencia. Ejes. | en los portaherramientas de manera
Coordenadas cartesianas - Coordenadas | eficiente para optimizar los tiempos de
polares. Puntos de referencia. Cero | produccién.
maquina - Cero pieza - Referencia | Organizacién de las posiciones de las
Torreta - Busqueda de referencia | herramientas de forma individual y en
maquina. relacion a una de ellas, empleando los

correctores de herramientas.
Programacion del eje rotativo “C” (tercer | Realizacion de la carga y edicion de
eje) Interpolacion del tercer eje con los | programa utilizando la pantalla vy
ejes lineales. teclado del control y utilizando PC.
Utilizacion de herramientas motorizadas | Realizacion de las pruebas de vacio
radiales y frontales. ajustando y optimizando las variables
Herramientas de filos intercambiables, | del programa.
caracteristicas, intercambio de filos. Aplicacion de las normas de seguridad
Cargas de programas. Busqueda de | en todas las practicas formuladas en
coordenadas de referencia de la maquina. | este bloque
Distintos modos de operacion del | Creacién de los correctores de
controlador CNC. - Modo Manual - Modo | herramientas.
editor - En vacio - Modo automatico - | Realizaciéon del control del proceso de
Simulaciéon del programa en pantalla. | produccién y la aplicacion de los ajustes
Alarmas y reseteados en los correctores. compensando el
Bloque Il D . . .
., esplazamientos de los carros y giro del | desgaste de herramientas.
O_rp;?:]aocg:lge husillo en modo manual y | Optimizaciéon de los movimientos de

semiautomatico.

Montaje de herramientas y materiales a
mecanizar. Determinacion de los
decalajes y localizacién de cero piezas.
Procedimiento para la puesta a cero de
unay de varias herramientas.

Medicion y puesta a punto de las
herramientas. Calibrar las herramientas
tomando como referencia el material a
mecanizar y con el empleo de sondas.
Cargadeinformacién de herramientas.
Verificacion de programas mediante
pruebas en vacio.

Puesta a punto y control del proceso de
mecanizado.

herramientas
general.
Aplicacion del procedimiento para el
cambio o rotacién de inserto de metal
duro.

Aplicacion de las normas de seguridad e
higiene

y del programa en

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las funciones preparatorias y operativas en los programas CNC.
- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los procesos
de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC
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- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas CNC,
para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro de las
tolerancias establecidas.

- Ajustar la programaciéon y/o puesta a punto de la maquina herramienta a través de
procesos de mejora continua (PMC).

MODULO X: Operacion de la fresadora CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 60 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este mdédulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas.

El médulo tiene, como propédsito que los estudiantes conozcan las distintas variables que se
ponen en juego cuando se prepara una fresadora comandada a CNC para la fabricacion de
piezas mecanicas: el mantenimiento de rutina, la puesta a punto de las herramientas, la
verificacion de la programacion, el corrimiento del programa vy la aplicacion de los correctores
de herramientas cuando surgen modificaciones en las dimensiones.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
operacion de fresadoras comandadas a CNC desde la preparaciéon de la maquina herramienta
hasta el corrimiento y ajustes de programas.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacion contenida en 6rdenes de trabajo o planos de fabricacién
para llevar a cabo el pedido solicitado.

- Realizar programas de fabricacién de componentes mecanicos de perfiles simples para
ser ejecutados en Fresadoras comandadas por Control Numérico Computarizado
aplicando las normas ISO de programacion.

- Mantener la calidad de la produccién realizando los ajustes dimensionales, operativos y
de terminacion superficial durante el proceso de fabricacion.

- Comunicar los imprevistos y los resultados de su tarea en forma verbal o escrita para
permitir la consecucion del objetivo de trabajo.

- Mantener una actitud activa y colaborativa con los comparieros de formacién en pos de
transferir esta conducta al campo laboral.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Introduccién al control numérico. | Realizacién de un mantenimiento de
Caracteristicas de las fresadoras CNC. primer nivel (control de los niveles de
Bloquell Caracteristicas de los Controles de las | aceite, verificacion del estado de

La fresadora fresadoras CNC. Ejes de la maquina. | mangueras, cables, etc).

CNC Nomenclatura y aplicacion. Sistemas de | Realizacion del montaje de
referencia. Cero maquina, cero pieza. herramientas seleccionando, de
Introduccién a las funciones ISO. acuerdo a su secuenciaciéon en la

145



Construcciéon de un programa: bloques,
funciones, comentarios. Funciones
preparatorias G, y auxiliares M.
Programacion de movimientos: rapidoy
de interpolacién. Interpolacion lineal y
circular. Velocidad de corte. Avance.
Aplicacion. Programacion de
coordenadas: cartesianas (absolutas e
incrementales).

Ciclos fijos de mecanizados: vaciado,
agujereado y roscado con machos.
Programacién paramétrica: parametros
generales, utilizacion. Asignar valores,
realizar operaciones matematicas.
Aplicacion al mecanizado de familia de
piezas y de piezas complejas
Simuladores. Operacion de
simuladores.

Actividad integradora del médulo.

Bloque Il
Operacionde la
fresadora CNC

empleados en las
CNC, partes

Aparato divisor
fresadoras
funcionamiento.
Programacion del cuarto  eje.
Aplicaciones. Cargas de programas.
Busqueda de coordenadas de
referencia de la maquina.
Desplazamientos de los carros y giro
del husillo en modo manual vy
semiautomatico. Montaje de
herramientas y materiales a mecanizar.
Determinaciéon de los decalajes vy
localizacion de cero piezas.
Procedimiento para la puesta a cero de
una y de varias herramientas. Medicién
y puesta a punto de las herramientas.
Calibrar de las herramientas tomando
como referencia el material a mecanizar
y con el empleo de sondas. Carga de
informacion de herramientas.
Verificacion de programas mediante
pruebas en vacio. Puesta a punto y
control del proceso de mecanizado.

ejecucion del programa, las
posiciones en los portaherramientas
de manera eficiente para optimizar
los tiempos de produccion.
Organizacion de las posiciones de
las herramientas de forma individual y
en relacion a una de ellas, empleando
los correctores de herramientas.
Realizacion de la carga y edicion de
programa utilizando la pantalla vy
teclado del control y utilizando PC.
Realizacion de las pruebas de vacio
ajustando y optimizando las variables
del programa.

Aplicacion de las normas de seguridad
en todas las practicas formuladas en
este bloque.
Creacion de los
herramientas.
Realizacion del control del proceso de
produccién y la aplicacion de los
ajustes en los correctores
compensando el desgaste de
herramientas.

Optimizacion de los movimientos de
herramientas y del programa en
general.

Aplicacion del procedimiento para el
cambio o rotacion de inserto de metal
duro.

Aplicacion de las normas de seguridad
e higiene.

correctores de

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Organizar las actividades de acuerdo a la informacién contenida en la orden de trabajo.
- ldentificar fluidamente los componentes de del control CNC y de la Fresadora CNC

- Brindar respuestas precisas.
- Aplica el método de trabajo para el cuidado de la maquina.

- Aplica

correspondientes.
- Interactua con fluidez con las personas del entorno

las normas de seguridad e higiene laboral y de cuidado ambiental
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QUINTA PARTE: DESARROLLO MODULAR NIVEL I

CERTIFICACION DE PROGRAMADOR DE MAQUINAS
COMANDADAS A CONTROL NUMERICO PARA EL
ARRANQUE DE VIRUTA

Sector/es de actividad socio productiva: METALMECANICA / PROCESAMIENTO MECANICO POR
ARRANQUE DE VIRUTA

Denominaciéon del perfil profesional: PROGRAMADOR DE MAQUINAS COMANDADAS A
CONTROL NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL ARRANQUE DE VIRUTA

Familia profesional: METALMECANICA / PROCESAMIENTO MECANICO POR ARRANQUE DE
VIRUTA

Denominacion del certificado de referencia: PROGRAMADOR DE MAQUINAS COMANDADAS A
CONTROL NUMERICO COMPUTARIZADO PARA EL ARRANQUE DE VIRUTA

Ambito de la trayectoria formativa: FORMACION PROFESIONAL

Tipo de certificacion: CERTIFICADO DE FORMACION PROFESIONAL INICIAL

Nivel de la Certificacién: ||

Res. CFE N° CFE Nro. 130/11 Anexo Il
ALCANCE DEL PERFIL PROFESIONAL

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta esta capacitado, de acuerdo a las actividades que se desarrollan en el Perfil
Profesional, para producir piezas mecanicas en maquinas herramientas convencionales y
comandadas a CNC, tomando como referencia una muestra o especificaciones técnicas,
establecer las operaciones de trabajo y la secuencia de ejecucién correspondiente, determinar
los factores de corte, la seleccién de herramientas, la programaciéon de las operaciones
aplicando las normas y las tecnologias vigentes, preparar las maquinas herramientas para
ejecutar las operaciones y programaciones previstas, como asi también aplicar el control
dimensional sobre las operaciones que realiza y los productos que obtiene y las normas de
seguridad, higiene y cuidado del medio ambiente.

Este profesional requiere supervisién sobre el trabajo terminado; durante el desarrollo del
proceso de producciéon toma, con autonomia, decisiones sobre el proceso de mecanizado como
ser el ajuste de los programas y de las herramientas y la modificaciéon de las velocidades de
trabajo, entre otras.

FUNCIONES QUE EJERCE EL PROFESIONAL
- Operar maquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta opera las maquinas herramientas convencionales, conoce el
funcionamiento de tornos y fresadoras, sus accesorios, caracteristicas y alcances operativos.
Monta los accesorios, dispositivos, piezas a mecanizar y herramientas a utilizar. Prepara las
maquinas herramientas de acuerdo a las condiciones de trabajo necesarias, operando las
palancas o sistemas selectores de velocidad, sentidos de giro, regulacion de los tambores
calibrados o nonios, etc., garantizando la calidad en las operaciones de trabajo. Realiza las
diferentes operaciones aplicando método de trabajo, tiempo de produccién y normas de
seguridad; en las mismas realiza el control de calidad correspondiente, seleccionando y
operando los instrumentos de verificacion, medicidon y control dimensional. En todas sus
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actividades aplica normas de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las
normas de calidad y confiabilidad y el cuidado del medio ambiente.

- Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta y sus variables
operativas.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta esta capacitado para interpretar planos de fabricacion de piezas mecanicas,
identificando materiales, formas, dimensiones, tolerancias y terminaciones superficiales. En
funcién de esta documentacién, o teniendo una pieza como muestra, este profesional define la
secuencia de mecanizado mas conveniente desde el punto de vista técnico - econémico parala
programacion, estableciendo la forma de amarre de la pieza en la maquina herramienta vy el
orden de las etapas de fabricacion y/o programacion. De acuerdo a estas operaciones debe
determinar las herramientas que intervendran en el proceso y su codificacién, seleccionando
formas vy filos acordes al material a trabajar y el perfil a procesar. Establece los parametros de
corte en funcién del material a tornear, la estabilidad del montaje, el tipo de operacion y la
terminacion superficial solicitada. También determina el empleo de refrigerante. En todas estas
definiciones toma en cuenta las normas de calidad, confiabilidad y cuidado del medio ambiente.

- Programa maquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta confecciona programas para ser ejecutados en maquinas de dos o mas ejes,
aplicando las normas de programacioén bajo el sistema ISO, empleando ciclos fijos o secuencias
de paso a paso segln las condiciones productivas, aplica para la programacion las distintas
tecnologias vigentes como ser procesos de digitalizado o procesos CAD CAM. En la confeccién
de los programas tiene en cuenta las distintas caracteristicas de las herramientas que
intervienen en la programacién, como asi también efectivizar los distintos movimientos y
evitar posibles colisiones.

- Operar maquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta.

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta opera los controles de programacién ingresando programas y datos de
herramientas, monta piezas, busca el centro maquina y define el centro pieza, monta las
herramientas y las pone a punto teniendo en cuenta los decalajes correspondientes. Hace
correr los programas y realiza los ajustes necesarios para lograr la calidad de producto y evitar
danar herramienta y/o maquina. Durante el proceso de mecanizado realiza el control de calidad
correspondiente y ante cualquier anormalidad realiza los cambios y/o ajustes
correspondientes para recuperar la calidad del producto. En todas estas actividades aplica
normas de seguridad e higiene personal, el cuidado de la maquina, las normas de calidad y
confiabilidad y el cuidado del medio ambiente

- Aplicar el control dimensional durante el proceso de fabricacion de piezas

Para lograr las dimensiones establecidas en los planos, especificaciones y/o muestras, El
Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el arranque
de viruta selecciona los diferentes instrumentos de verificaciéon y control dimensional. La
seleccidn se realiza de acuerdo a las formas de las piezas, a las dimensiones y sus tolerancias. Al
medir aplica método y condiciones de calidad. Interpreta las medidas y ajusta los parametros
en funcién de las condiciones de trabajo y de las tolerancias.
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AREA OCUPACIONAL

El Programador de maquinas comandadas a Control Numérico Computarizado para el
arranque de viruta se puede desempenar en relacién de dependencia, en los sectores de
fabricacion por mecanizado a través del arranque de viruta, en empresas o talleres
metalurgicos que se dedican a:

- Produccién de piezas en serie.
- Fabricacion de piezas Unicas.
- Fabricacion de matrices.

REFERENCIAL DEL INGRESO

El aspirante debera haber completado el nivel de Educaciéon Secundaria, o bien el Ciclo Basico
de la Educacién Secundaria, seglin corresponda a las caracteristicas del perfil profesional y su
trayectoria formativa, acreditable a través de certificaciones oficiales del Sistema Educativo
Nacional (Ley N° 26.206).

PRACTICAS PROFESIONALIZANTES

Toda institucion de Formacién Profesional que desarrolle esta oferta formativa, debera
garantizar los recursos necesarios que permitan la realizacibn de las practicas
profesionalizantes que a continuacién se mencionan.

- Enrelacién con la interpretacion y generacion de documentacion técnica.

Los alumnos deberan realizar practicas individuales y grupales en interpretacion de planos de
fabricacion de piezas mecanicas. Se les presentaran planos de los cuales deberan deducir el
material de la pieza a fabricar, las dimensiones originales del material, el perfil a producir, las
dimensiones finales de la pieza, las tolerancias solicitadas, la presencia de tratamientos
térmicos o superficiales y los detalles de mecanizado (concentricidad, conicidad, paralelismo,
rugosidad y terminacion superficial). Esta informacion se volcard en una planilla y se
compartira entre los alumnos. También se deberan realizar actividades equivalentes con planos
de conjunto de piezas.

Se simularan situaciones en las que la informacién para la fabricacién sea una pieza de muestra
y que promueva la necesidad de consultar con las piezas que ensamblara (eje y buje, eje y polea,
tornillo y tuerca u otras). Los alumnos deberan medirla, considerar las dimensiones que deben
tener tolerancias, observar y evaluar la presencia de tratamiento térmico o superficial. Con
toda esa informacién deberan realizar un croquis como plano de fabricacion.

Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas, o muestras para organizar, fabricar y/o verificar productos
mecanizados

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecdnicos detallando Ilas
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales o comandadas a Control Numérico Computarizado.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos: Interpretacion de planos: Lineas,
tipos. Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, representacion. Croquizado, técnicas para lograr
dibujos proporcionados. Normas de representacién grafica. Interpretacién y aplicacién.
Simbologia de terminacion superficial y rugosidad. Acotaciones de ajustes y tolerancias.

- Enrelacién con lainterpretaciéon y aplicaciéon de documentacion administrativa.
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Se les presentara a los alumnos distintos modelos de érdenes de trabajo para que puedan
identificar la informacion relevante y puedan incorporar, en un futuro, cualquier modelo. Es
necesario contar con un espacio en el que puedan presentarse, mostrarse y explicarse los
diversos modelos de 6rdenes de operacién y se aplicaran en las practicas que los alumnos
realicen al utilizar las distintas maquinas herramientas.

En relacién con las hojas de control de calidad se procedera de modo similar: se presenta, se
muestra y se explican los distintos modelos de hojas y se aplicaran en las practicas que los
alumnos realicen al utilizar las distintas maquinas herramientas. De igual modo se procedera
con la comunicacién requerida por el panol.

Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informacién contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas, o muestras para organizar, fabricar y/o verificar productos
mecanizados.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

- Ordenes de trabajo: items que la componen, alcances de cada uno de
ellos. Informacion que deberd brindarse. Panol: caracteristicas, medios y
modos de comunicacion.

- Enrelacién ala secuencias de mecanizado.

Para cada una de las practicas que el alumno realice en cada una de las maquinas herramientas
(Torno y Fresadora), se le presentara el plano de fabricacién y una hoja de operaciones, en la
cual pueda tabularse el orden de operacién, los factores de corte a utilizar y la estimacion de
tiempos. Los alumnos de manera individual o grupal analizaran el plano de fabricacién y
completaran, conforme a su criterio, las hojas de operaciones. Finalizado el trabajo se pondra
en comun las diversas propuestas de los alumnos; se fundamentara cada una y se elegira,
conjuntamente, la alternativa mas conveniente, segin el consenso alcanzado por los
estudiantes. Finalizado el trabajo, se reuniran a todos los alumnos y se evaluara los resultados,
capitalizando la experiencia para el préximo trabajo, dejando, para ello, algln registro escrito.

Entran en juego las capacidades de:

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque
de viruta.

- Interpretar y definir secuencias de fabricacion para el mecanizado de piezas en
maquinas herramientas convencionales con desprendimiento de viruta.

- Aplicar tablas, graficos y/o calculos para determinar los parametros de corte que
intervienen en las operaciones de mecanizado.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

- Materiales ferrosos y no ferrosos, aleaciones: Caracteristicas, Propiedades,
comportamiento al ser mecanizado, usos. Modificaciéon de las propiedades de
los metales ferrosos. Tratamiento térmico, propiedades que modifican.
Tratamientos termoquimicos (Cromado, niquelado, y otros). Caracteristicas de
estos tratamientos, aplicaciones. Materiales plasticos: Caracteristicas,
Propiedades, comportamiento al ser mecanizado. Velocidades de corte:
Concepto, relacién entre el material de la herramienta y material a mecanizar.
Tablas interpretacion y aplicacién. Determinacion de RPM aplicando célculos,
tablas y graficos. Velocidad de avances: Concepto Su determinacién para
operaciones de desbaste, operaciones de acabado y terminaciones
superficiales. Tablas, Interpretacion y aplicacién. Profundidad de corte,
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concepto, relacion entre el material de la herramienta, el material a mecanizary
la operacion a realizar. Tablas, interpretaciéon y aplicacion.

Enrelacién ala preparacion de las maquinas herramientas.

En relacién a la preparacion de la MHCNC, los alumnos deberan cumplimentar una serie de
acciones, entre las cuales no podran faltar las siguientes: Controlar los niveles de aceite de la
maquina y controlar el nivel de refrigerante. Asimismo, deberd completar hasta los niveles
sugeridos por el fabricante de la maquina herramienta, colocar la MHCNC en régimen de
trabajo. Deberd iniciar una busqueda de referencia maquina en modo manual utilizando el
controlador CNC (Unidad de gobierno de la maquina). Cargaray simulara un programa de CNC
previamente confeccionado, cargard los valores de decalaje a través de desplazamiento de
origen, familiarizandose con el controlador de la maquina.

Entran en juego las capacidades de:

- Acondicionar las maquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta de
acuerdo a los parametros de corte establecidos, conjuntamente con los accesorios a
utilizar en el proceso de mecanizado.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas en las maquinas herramientas convencionales
por arranque de viruta empleando método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Aplicar técnicas de montaje de herramientas en las maquinas herramientas
convencionales para el desarrollo de piezas mecanizadas

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales o comandadas a CNC.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Elementos de trazado: punta de trazar, escuadras, reglas, punto de marcar, compases de
puntas secas, marmoles, altimetros y otros. Caracteristicas y usos de estos
Instrumentos. Trazado de piezas mecdnicas: procedimientos y métodos de trabajo.
Limpieza y lubricacién de las Maquinas herramientas. Normas de seguridad e higiene
personal. Normas para el cuidado de la maquina herramienta, normas de calidad,
confiabilidad y medio ambiente. Aplicaciones. Elementos de seguridad. Procedimiento
para el montaje de piezas, y herramientas sobre la maquina herramienta. Dispositivos
de elevacién: Carros, guinches, aparejos, etc. Funcionamiento, aplicacion.

En relaciéon con la tecnologia de las herramientas de corte.

Los alumnos deberan realizar practicas referentes a la seleccion y codificacion de insertos y
portainsertos. Para la misma, se le presentaran situaciones problematicas en donde deberan
seleccionar la herramienta adecuada, de acuerdo al material a mecanizar, y a las condiciones de
corte a las que estard sometida dicha herramienta. Para la misma podra valerse de tablas,
catalogos, y software de seleccién de insertos y portainsertos. De igual modo, se le dard un
inserto determinado, y a través de una planilla preformada con los diferentes campos que
componen al inserto y portainserto, y deberd completar los campos o simbolos principales y
campos secundarios u optativos correspondientes, ejemplo, forma de la plaquita, angulos,
arista de corte, ancho, altura, sujecién, etc.

Entran en juego la capacidad de:

- Acondicionar diferentes tipos de herramientas de corte empleadas en procesos de
mecanizado en maquinas herramientas por arranque de viruta.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:
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Procedimiento para el afilado de brocas y herramientas de corte para el mecanizado.
Herramientas de corte para el torneado y fresado: Clasificaciéon. Materiales empleados.
Caracteristicas de las herramientas: Partes, filos, angulos, materiales. Relacion de estos
parametros con los materiales a mecanizar. Herramientas de insertos intercambiables:
Caracteristicas, codificacién, intercambio de filos. Tabla de herramientas de corte,
interpretacion y aplicacion.

En relacion con las practicas en torno CNC.

Se proporcionaran diferentes tareas al grupo de alumnos, a través de planos de fabricacion, con
especificaciones técnicas adecuadas a cada funcién, e irdn incrementando su nivel de
complejidad de acuerdo al avance de la cursada.

Se deberan implementar practicas sobre el controlador de la maquina herramienta en sus
diferentes modos de operaciones (Manual - Editor - Simulador - Blogue a Bloque - Tabla de
correctores, etc.) Se le proporcionara un plano de fabricacion de una pieza de bajo grado de
complejidad, en donde el alumno desarrolle los primeros conocimientos adquiridos como ser:
Frenteado - Desbastado en eje longitudinal a través de ciclos fijos de mecanizado. Seguimiento
de perfil de mediano grado de complejidad. Roscado longitudinal exterior. Ranurado.

En otra instancia se le proporcionard una pieza o modelo (para ser fabricado en dos fases de
mecanizado), donde el alumno deba construir el plano de fabricacion, y exprese niveles de
rugosidad, tolerancias adecuadas al nivel funcional de la pieza, que le serd otorgado a través de
un desorganizador (consigna que encierra una situacion problematica a resolver). Se sugiere
gue en la pieza deba resolver empalmes tangentes, para los cuales se le otorgaran datos
estrictamente necesarios para la resoluciéon de puntos por medio del teorema de Pitagoras o
teorema del seno.

Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informacion contenida en un programa CNC para operara maquinas
herramientas CNC de dos y tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los procesos
de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecucién de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas CNC,
para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro de las
tolerancias establecidas.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto -
Paraxial - Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado). Actuadores
(motores empleados). Husillos de bolas recirculantes. Captadores de posicion,
encoders. Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia. Ejes.
Coordenadas cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de referencia. Cero maquina
- Cero pieza - Referencia Torreta - Busqueda de referencia maquina. Estructura y
sintaxis de un programa. Principales funciones preparatorias -funciones de maniobra -
funciones tecnoldgicas - funciones auxiliares. Mecanizado de piezas en funcién vacio.
Mecanizado de piezas en funcién Bloque a bloque. Mecanizado en modo automatico.
Distintos modos de operacién del controlador CNC. - Modo Manual - Modo editor - En
vacio - Modo automatico - Simulaciéon del programa en pantalla. Definicion del area de
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trabajo. Traslado de origen. Necesidad de compensacion de herramientas en torno y
fresadora. Correctores de herramientas. Carga en tabla. Conceptos matematicos:
operaciones matematicas, trigonometria.

- Enrelacién con las practicas en fresadora CNC.

Se proporcionaran diferentes tareas al grupo de alumnos, a través de planos de fabricacion, con
especificaciones técnicas adecuadas a cada funcién, e irdn incrementando su nivel de
complejidad de acuerdo al avance de la cursada. Se deberan implementar practicas sobre el
controlador de la maquina herramienta en sus diferentes modos de operaciones (Manual -
Editor - Simulador - Bloque a Bloque - Tabla de correctores, etc.) Se le proporcionard un plano
de fabricacion de una pieza de bajo grado de complejidad, en donde el alumno desarrolle los
primeros conocimientos adquiridos como ser: Contorneado - Planeado. Cajeras circulares -
Cajeras cuadradas - Cajeras con islas - Ranurados - Chaveteros y otros. En otra instancia se le
proporcionara una pieza o modelo (para ser fabricado en dos fases de mecanizado), donde el
alumno deba construir el plano de fabricacién, y exprese niveles de rugosidad, tolerancias
adecuadas al nivel funcional de la pieza, que le sera otorgado a través de un desorganizador
(consigna que encierra una situacién problematica a resolver). Se sugiere que en la pieza deba
resolver empalmes tangentes, para los cuales se le otorgaran datos estrictamente necesarios
parta la resolucién de puntos por medio del teorema de Pitagoras o teorema del seno.

Entran en juego las capacidades de:

- Interpretar la informacién contenida en un programa CNC para operara maquinas
herramientas CNC de dos y tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los procesos
de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecucién de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas CNC,
para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro de las
tolerancias establecidas.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Comparacion entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto -
Paraxial - Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado). Actuadores
(motores empleados). Husillos de bolas recirculantes. Captadores de posicion,
encoders. Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de referencia. Ejes.
Coordenadas cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de referencia. Cero maquina
- Cero pieza - Referencia Torreta - Busqueda de referencia maquina. Estructura y
sintaxis de un programa. Principales funciones preparatorias -funciones de maniobra -
funciones tecnolégicas - funciones auxiliares. Mecanizado de piezas en funcién vacio.
Mecanizado de piezas en funcion Bloque a bloque. Mecanizado en modo automatico.
Distintos modos de operacién del controlador CNC. - Modo Manual - Modo editor - En
vacio - Modo automatico - Simulacién del programa en pantalla. Definicion del area de
trabajo. Traslado de origen. Necesidad de compensacion de herramientas en torno y
fresadora. Correctores de herramientas. Carga en tabla. Conceptos matematicos:
operaciones matematicas, trigonometria.

- Enrelacion al control dimensional.
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Para el uso de los instrumentos de control dimensional primeramente, los alumnos, realizaran
practicas de calibraciéon y uso de instrumentos. Estas practicas deberan realizarlas con el
calibre, micrémetro, gonidémetro. Posteriormente los alumnos realizaran practicas de
metrologia en las que profundizaran el proceso de medicién y aplicaran técnicas y célculos de
medidas. Para el uso de instrumentos de verificacion se procederd primeramente al
conocimiento, calibracién y uso de los mismos. Para su aplicacién se debera generar practicas
gue requieran de su uso para verificar dimensiones. En relacién a la lectura de tolerancias,
deberd presentarse planos de fabricaciéon con diferentes formas de representacién de
tolerancias, presentando la necesidad de recurrir a tablas para obtener lainformacion. Entran
en juego la capacidad de:

- Identificar y seleccionar los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
empleados para el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas
convencionales o comandadas a CNC.

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Sistema ISO de tolerancia, interpretacion y uso de la norma. Sistemas de unidades:
Sistema Métrico Legal Argentino (SIMELA) y en pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas. Aplicaciones. Fracciones, operaciones con fracciones. Instrumentos de
verificacion: relojes comparadores, alesémetros, calibres PASA - NO PASA, galgas,
bloques patrones, plantillas, peines, rugosimetros y otros. Caracteristicas, alcances,
técnicas de uso. Procedimientos para calibrar y utilizar los instrumentos de verificacion.
Metrologia aplicada a estos instrumentos. Instrumentos para el posicionamiento de
piezas: bloques patron, regla de seno, mesa de seno y otros. Instrumentos de control
dimensional: reglas, calibres, micrémetros, goniémetros y otros. Caracteristicas,
alcances, técnica de uso. Procedimientos para calibrar y utilizar los instrumentos de
control dimensional. Metrologia aplicada a estos instrumentos. Normas de cuidado
aplicadas a los instrumentos. Aplicacién.

- Enrelacién con la programacion

Se podran desarrollar practicas de programacion en la fabricacién de piezas mecdanicas que
presenten diversidad de operaciones, ya se trate del torneado o fresado.

En estas practicas, los alumnos deberan emplear varias herramientas, distintas condiciones de
corte. En el proceso de programacion, también se realizaran las correspondientes simulaciones
y puesta a punto.

Entran en juego las capacidades de:

- Analizar e identificar los puntos que determinan el seguimiento del perfil a programar,
aplicando conceptos matematicos.

- Aplicar técnicas de programacion para la fabricacién de producto mecanicos, mediante
codigo de programacion ISO (Lenguaje de programacion) en las MHCNC por arranque
de viruta.

- Aplicar técnicas de verificacion en los programas CNC mediante software especifico a
través de la simulacion, o mediante pruebas de vacio.

- Analizar y ajustar la programacion y/o puesta a punto de la maquina herramienta a
través de procesos de mejora continua (PMC).

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Conceptos matematicos: operaciones matematicas, trigonometria. Funciones de giro
de coordenadas y espejo. Factor de escala. Determinacién de la velocidad periférica de
avance. Su importancia e influencia en la terminacion superficial de contorneados.
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Entradas y salidas tangenciales. Conveniencia de su empleo frente a las funciones G37
y G38. Entradas radiales en desbaste. Método de desbaste con falsos correctores.
Ciclos fijos de mecanizado en Tornos y Fresadoras CNC. Mecanizados multiples
Mecanizado de chaveteros o canales. Método de compensacion de radio “inversa”.
Facilitacion de la programaciéon. Cambio de plano de trabajo. Creacién de una
subrutina. Ciclos de cajeras con islas. Ejemplos de su utilizacién. Comunicacién entre
PCy CNC.

- Practica final integradora en relacién a la programacién de piezas a través de un
simulador y posterior proceso de fabricacién de la pieza.

Se deberd implementar una practica de caracter integradora, en donde se pondra en juego, a
través de una situacion problematica, instancias de la vida laboral cotidiana, y en donde deban
desarrollar un grupo de capacidades adquiridas a lo largo de la cursada.

Se implementaran practicas de programacion de piezas partiendo de diferentes situaciones:

- Se le facilitarad un plano de fabricacion con especificaciones técnicas necesarias parala
construccion de un programa de CNC, que posteriormente debera simularlo a través de
un software en PC.

- Se le proporcionara un modelo o pieza, en donde el alumno debera conformar el plano
de fabricacién de la misma, y posterior programaciény simulacién en PC.

- En ambos casos, se procederd a realizar un traspaso del programa en PC al controlador
de la maquina via software DNC.

A partir de aqui el alumno debera preparar la maquina herramienta para la produccién: Tras
haber ingresado el programa a la maquina: Seleccionara insertos y portainsertos - Cargara los
correctores de herramientas y los reglajes correspondientes a la maquina - Simulara el
programa en pantalla - Realizard una prueba en vacio - Procedera a la mecanizacion de la
primera pieza - y dejara la maquina en condiciones de ejecutar una produccién.

Una vez que el alumno logré poner la maquina en condiciones de producir, se debera generar la
necesidad de reemplazar por completo dos de las tres o mas herramientas con las que debio
preparar la maquina, suponiendo un deterioro total en ambas dos. De esta manera debera
cambiar no solamente insertos, sino también portainsertos, reglar nuevamente la maquinay
las herramientas para dejarla en condiciones de trabajo adecuadas.

Entran en juego las capacidades de:

- Valorar el trabajo grupal en los procesos de produccién. Aplicar técnicas de
mantenimiento de rutina en las maquinas CNC

- Interpretar la informacidon contenida en un programa CNC para operar maquinas
herramientas CNC de dos y tres ejes.

- Aplicar los diferentes componentes de las maquinas herramientas accionadas por
control numérico computarizadas para arranque de viruta y los diferentes sistemas y
programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los procesos
de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC.

- Aplicar técnicas de ejecuciéon de mecanizado de piezas en maquinas herramientas
comandadas a control numérico computarizado.

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas CNC,
para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro de las
tolerancias establecidas.

- Analizar e identificar los puntos que determinan el seguimiento del perfil a programar,
aplicando conceptos matematicos.
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- Aplicar técnicas de programacion para la fabricacion de productos mecénicos,
mediante codigo de programacion I1SO (Lenguaje de programacion) en las MHCNC por
arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de verificacion en los programas CNC mediante software especifico a
través de la simulacion, o mediante pruebas de vacio.

- Analizar y ajustar la programacion y/o puesta a punto de la maquina herramienta a
través de procesos de mejora continua (PMC).

Estas capacidades se asocian a los siguientes contenidos:

Técnicas especificas para el trabajo grupal. Consenso en la distribucion de las tareas.
Tiempos: Tiempo de preparacion, de producciéon, muertos, otros que intervienen el
proceso. Comparacién entre MH Convencional y MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto
- Paraxial - Continuo). Sistemas de control (Lazo abierto - Lazo cerrado). Conceptos
matematicos: operaciones matematicas, trigonometria. Funciones de giro de
coordenadas y espejo. Factor de escala. Determinacién de la velocidad periférica de
avance. Su importancia e influencia en la terminacién superficial de contorneados.
Entradas y salidas tangenciales. Conveniencia de su empleo frente a las funciones G37
y G38. Entradas radiales en desbaste. Método de desbaste con falsos correctores.
Ciclos fijos de mecanizado en Tornos y Fresadoras CNC. Mecanizados multiples
Mecanizado de chaveteros o canales. Método de compensacion de radio “inversa”.
Facilitacion de la programaciéon. Cambio de plano de trabajo. Creacién de una
subrutina. Ciclos de cajeras con islas. Ejemplos de su utilizacién. Comunicacion entre
PC y CNC. Actuadores (motores empleados). Husillos de bolas recirculantes.
Captadores de posicidon, encoders. Caracteristicas de diferentes controles. Sistemas de
referencia. Ejes. Coordenadas cartesianas - Coordenadas polares. Puntos de
referencia. Cero maquina - Cero pieza - Referencia Torreta - Blsqueda de referencia
maquina. Estructura y sintaxis de un programa. Principales funciones preparatorias
-funciones de maniobra - funciones tecnolédgicas - funciones auxiliares. Mecanizado
de piezas en funcién vacio. Mecanizado de piezas en funcién Bloque a bloque.
Mecanizado en modo automatico. Distintos modos de operacién del controlador CNC. -
Modo Manual - Modo editor - En vacio - Modo automatico - Simulacion del programa
en pantalla. Definicion del area de trabajo. Traslado de origen. Necesidad de
compensacion de herramientas en torno y fresadora. Correctores de herramientas.
Carga en tabla. Criterios de trabajo grupal. Actitud critica para la resolucion de
situaciones problematicas. Mantenimiento de rutina de maquinas y equipos. Elementos
gue se relevan en este tipo de mantenimiento. Ejecucién de mantenimiento.

ENTORNO FORMATIVO

Si bien no hay Resolucién especifica que norme las caracteristicas del entorno formativo se
pueden hacer las siguientes especificaciones.

- Aulade tecnologia

Este espacio puede ser usado como aula en particular, por ejemplo para el dictado del médulo
“Relaciones laborales y orientacion profesional” o como aula taller para el dictado de los
modulos restantes. Este espacio en relacion a las practicas formativas que en él se
desarrollaran debe contar con el equipamiento y los insumos que permitan a los estudiantes
realizar relevamientos de las caracteristicas dimensionales y estructurales de piezas
mecanicas, verificar las propiedades de los materiales, producir disefios de procesos de
fabricacion, elaborar y simular programas de procesos CNC, entre otros.

Equipamiento mobiliario especifico para el sector aula:
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Este espacio formativo deberd contar con sillas ergondmicas, y mesas individuales de trabajo
con lugar suficiente para que los estudiantes puedan apoyar elementos de escritura y
elementos didacticos manuales. A su vez este mobiliario debe tener caracteristica modular
para permitir la reconfiguracién del mismo con la finalidad de facilitar el trabajo individual o en
grupos. Deberd contar con computadoras personales de escritorio con su respectivo
mobiliario, para la busqueda de informacién, para la utilizacion de software especifico de
generaciéon de informacién y para la simulacién. También debera haber conectividad entre
computadoras, acceso a internet e impresoras. Bibliografia especifica en distintos tipos de
soporte. Pizarra. Proyector y pantalla.

Equipamiento especifico para el sector tecnolégico:

Este espacio formativo deberd ser anexo con el aula, esta distribucion agiliza el desarrollo de
las actividades formativas, permite interactuar lo teérico con lo practico y ademas permite
optimizar recursos y tiempos de practicas.

Debera contar: Con bancos de trabajo completos con dos morsas cada uno. Herramientas de
banco: juego de llaves de diferentes tipos (de boca, tubos, allen, etc.), destornilladores, pinzas,
martillo, etc. Juego de brocas de varias medidas. Marmol de control dimensional y trazado.
Horno para tratamiento térmico (mufla). Amoladora de banco. Agujereadora de banco.
Elementos de seguridad (antiparras, guantes, etc). Cantidad de piezas mecanicas que
respondan a diferentes procesos de fabricacién (por arranque de viruta, por conformado,
fundidas, por uniones soldadas, etc.) Cantidad de piezas mecanicas de distintos perfiles y
formas diversas para realizar practicas de medicién, trazado y de representacién grafica.
Conjunto de recortes de diferentes perfiles de materiales. Conjunto de recortes de distintos
materiales y piezas de distintos materiales (metalicos ferrosos y no ferrosos, plasticos, gomas,
derivados de la madera, etc.). Conjuntos conformados por distintas piezas mecanicas. Planos
de piezas mecanicas con toda la informacion, que respondan a diferentes procesos de
fabricacion. Planos de conjuntos de piezas conteniendo la informacion para el correspondiente
ensamble de las piezas que lo integran. Modelos de diferentes documentaciones
administrativas vinculadas con la produccion (érdenes de trabajo, hojas de operaciones, hojas
de procesos, planillas de produccion, etc). Modelos de documentacién administrativas
vinculadas con los pafioles (solicitud de materiales, ficha de identificacion, ficha de stock, etc.).
Manuales y catalogos de los diferentes componentes mecanicos estandar (tornillos, remaches,
seguros, retenes, rodamientos, ruedas dentadas, etc.). Manuales y catdlogos con las
caracteristicas de los distintos materiales utilizados en metalmecanica. Normas de
representaciéon grafica. Tablas de tolerancias. Tablas y catdlogos de herramientas de corte.
Catalogos de diferentes maquinas herramientas. Catalogos de las maquinas que son propias
del Centro de Formacién para usarlas de referencia al estudiar la tecnologia y aplicacién de
mantenimiento de primer nivel de cada maquina en particular. Juegos de instrumentos de
medicion: metro, regla metalica, calibre pie de rey, micrometros, goniémetro, alesémetros
(algunos de los instrumentos graduados en pulgadas). Juego de instrumentos de verificacion:
reloj comparador, peine de rosca, escuadras guardaplanos, galgas, plantillas, calibres pasa-no
pasa, etc. Instrumentos y elementos de trazado: altimetro, gramil, reglas, escuadras, punta de
trazar, punto de marcar. Bloques y grampas de sujecion. Juegos de calculadora, escuadra,
reglas, transportador y compas. Debera contener armarios, estanterias, gabinetes y cajoneras
para alojar documentacién técnica, componentes, instrumentos y herramientas necesarios
para lograr que el dictado de las clases sea operativo y eficiente.

- Taller de maquinas herramientas convencionales

Este espacio enrelacién a las practicas formativas que en él se desarrollaran debe contar con el
equipamiento y los insumos que permitan realizar procesos de transformacién por arranque de
viruta, abarcando desde los procesos mas simples hasta los mas complejos. Este espacio debera

157



contar con: Catalogos de herramientas. Tablas de pardmetros de corte. PC para la lectura de
catalogos. Tabla de caracteristicas de muelas para afilar. Catalogo de las distintas maquinas
presentes en el taller. Lote de perfiles de diferentes materiales. Lote de piezas procesadas en
torno y fresadora. Lote de herramientas de corte de diferentes materiales y formas. Lote de
insertos de metal duro con sus correspondientes portaherramientas. Fresas de vastago,
circulares y de filos intercambiables (de diversos didmetros y formas, acordes a las practicas a
realizar durante la formacion). Diferentes fluidos refrigerantes. Amoladoras. Muelas de
diferentes granulacion. Mechas para realizar destrezas de afilado. Tornos paralelos con sus
correspondientes accesorios. Fresadoras con sus correspondientes accesorios.(pudiendo ser
variadas: horizontales y verticales). Mesas de trabajo con morsa. Herramientas de banco: juego
de llaves de diferentes tipos (de boca, tubos, allen, etc.), destornilladores, pinzas, martillo, etc.).
Tablas de tolerancias. Juegos de instrumentos de mediciéon: metro, regla metélica, calibre pie de
rey, micrometros, goniémetro, alesémetros (algunos de los instrumentos graduados en
pulgadas). Juego de instrumentos de verificacion: reloj comparador, peine de rosca, escuadras,
guardaplanos, galgas, plantillas, calibres pasa-no pasa, etc. Instrumentos y elementos de
trazado: altimetro, gramil, reglas, escuadras, punta de trazar, punto de marcar. Marmol de
control dimensional y trazado. Bloques y grampas de sujecion. Brocas de diferentes
dimensiones. Elementos para lubricar las diferentes maquinas herramientas. Conjunto de
elementos de seguridad para preservar equipos, personas y medio ambiente, como asi también
de toda la senalizacién requerida en un taller de maquinas herramientas. Serrucho mecanico.
Agujereadoras de banco. Elementos de seguridad (antiparras, guantes, protectores auditivos,
etc). Depdsito para el reciclado de productos contaminantes.

- Taller de maquinas comandadas a CNC

Este espacio en relacién a las practicas formativas que en él se desarrollaran debe contar con el
equipamiento y los insumos que permitan realizar procesos de transformacién por arranque de
viruta mediante equipos comandados a CNC, abarcando desde los procesos mas simples hasta
los mas complejos.

Este espacio debera contar con: Catalogos de herramientas. Tablas de parametros de corte. PC
para la lectura de catalogos. Catalogo de las distintas maquinas presentes en el taller. Lote de
perfiles de diferentes materiales para ser procesados. Lote de insertos de metal duro con sus
correspondientes portaherramientas. Fresas de vastago, circulares y de filos intercambiables.
Diferentes fluidos refrigerantes. Amoladoras. Torno paralelo comandado a CNC. Fresadoras
comandadas a CNC. Accesorios de amarre. Mesas de trabajo con morsa. Herramientas de
banco: juego de llaves de diferentes tipos (de boca, tubos, allen, etc.), destornilladores, pinzas,
martillo, etc.). Juegos de instrumentos de medicién: metro, regla metalica, calibre pie de rey,
micrémetros, gonidometro, alesémetros (algunos de los instrumentos graduados en pulgadas).
Juego de instrumentos de verificacion: reloj comparador, peine de rosca, escuadras,
guardaplanos, galgas, plantillas, calibres pasa-no pasa, etc. Elementos para lubricar las
diferentes maquinas herramientas. Conjunto de elementos de seguridad para preservar
equipos, personas y medio ambiente, como asi también de toda la sefnalizacion requerida en un
taller de maquinas herramientas. Serrucho mecanico. Agujereadoras de banco. Elementos de
seguridad (antiparras, guantes, protectores auditivos, etc).

REGIMEN PEDAGOGICO DE CURSADO DEL TRAYECTO CURRICULAR:

- Agquellas personas que hayan cursado y aprobado el Trayecto de FP “Tornero” y/o
“Fresador” se le acreditaran los Médulos Comunes |, I, [l y IV y los especificos V, VI, VII
y VIII. Teniendo que cursar y aprobar solo los Médulos IX, X, X1y XII.

- Agquellas personas que hayan cursado y aprobado el Trayecto de FP “Soldador basico”
y/o “Soldador” se le acreditaran los Médulos Comunes |, Il y IV. Teniendo que cursary
aprobar sélo el Médulo Comun Il y todos los especificos.
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- La posibilidad de inicio de la trayectoria puede realizarse con el cursado de cualquiera
de los médulos comunes: “Relaciones laborales y orientacion profesional”, “Metrologia
y trazado”, “Tecnologia de los materiales” y “Administracion de la documentacién
técnica”.

- El médulo comun “Relaciones laborales y orientacion profesional” puede cursarse en

cualgquier momento de la trayectoria, su aprobacién es requisito necesario para

certificar el trayecto de Programador de maquinas comandadas a Control Numérico

Computarizado para el arranque de viruta.

- Los modulos especificos “Tecnologia del torno paralelo” y “Tecnologia de la fresadora”
pueden cursarse indistintamente luego de haber certificado los médulos “Metrologiay

» o«

trazado”, “Tecnologia de los materiales” y “Administracién de la documentacién técnica”.

- El médulo especifico “Operacion del torno paralelo” debe ser cursado luego de haber
aprobado el médulo “Tecnologia del torno paralelo”.

- El médulo especifico “Operacion de la fresadora” debe ser cursado luego de haber
aprobado el médulo “Tecnologia de la fresadora”.

- El moédulo especifico “Programacion de torno CNC” debe ser cursado luego de haber
aprobado el médulo “Operacion del torno paralelo”.

- El médulo especifico “Operacién del torno CNC” debe ser cursado luego de haber
aprobado el médulo “Operacion del torno paralelo”.

- El médulo especifico “Programacion de fresadora CNC” debe ser cursado luego de
haber aprobado el médulo “Operacién de la fresadora”.

- El moédulo especifico “Operacion de fresadora CNC” debe ser cursado luego de haber
aprobado el médulo “Operacion de la fresadora”.

Carga horaria total del trayecto formativo

MODULOS e
oraria
Modulp I: Relaciones laborales y Orientacién 24 hrs
profesional
Maédulo II: Tecnologia de los materiales 32hrs
Médulo lll:  Administracién de Ia
L 24 hrs
documentacién técnica
Médulo IV: Metrologia y trazado 32hrs
Moédulo V: Tecnologia del torno paralelo 36 hrs
Médulo VI: Operacién del torno paralelo 170 hrs
Moédulo VII: Tecnologia de la fresadora 36 hrs
Madulo VIII: Operacién de la fresadora 196 hrs
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Médulo IX: Operacién de Torno CNC 60 hrs

Moédulo X: Programacién del Torno CNC 40hrs
Médulo XI: Operacién de la fresadora CNC 60 hrs
Médulo XllI: Programacién de la fresadora 56 hrs
CNC

TOTAL HORAS DEL TRAYECTO 766 hrs
CURRICULAR

TOTAL HORAS PRACTICAS | 466 hrs

PROFESIONALIZANTES™

DESARROLLO DE LOS MODULOS

MODULO I: Relaciones Laborales y Orientacién Profesional

TIPO DE MODULO: Comiin

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 8 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

El mdédulo comin Relaciones Laborales y Orientacién Profesional tiene, como propdsito
general, contribuir a la formacion de los estudiantes del ambito de la Formacién Profesional en
tanto trabajadores, es decir sujetos que se inscriben en un sistema de relaciones laborales que
les confiere un conjunto de derechos individuales y colectivos directamente relacionados con
la actividad laboral.

La propuesta curricular selecciona un conjunto de conocimientos que combinan tematicas
generales del derecho y las relaciones de trabajo, con otros que intentan brindar, a los/as
estudiantes, informacién relevante del sector de actividad profesional que es referencia del
trayecto formativo especifico, aportando a la orientacién profesional y formativa de los
trabajadores.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
presentacién de casos caracteristicos y situaciones problematicas del sector profesional. Se
espera que el trabajo con este tipo de practicas permita el andlisis y el acercamiento a la
complejidad de las tematicas propuestas, evitando de esta manera un abordaje netamente
expositivo.

0L, carga horaria de las Practicas Profesionalizantes se encuentran incluidas en la carga horaria que figura como total del
trayecto curricular
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CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Establecer relaciones sociales de cooperacion, coordinacién e intercambio en el propio
equipo de trabajo, con otros equipos del sector o de otros rubros, que intervengan con
sus actividades.

- Gestionar la relacién comercial que posibilite la obtencién de empleo y las relaciones

gue devengan con los prestadores de servicios.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Representacion y negociacion colectiva: | Andlisis de casos y situaciones
sindicatos, caracteristicas organizativas. | problematicas de las relaciones
Representacion y organizacién sindical. | laborales en el sector profesional.
El convenio colectivo como dambitodelas | Algunas tematicas sugeridas que
relaciones laborales. Concepto de | deberan estar presente en el o los
paritarias. El papel de la formacién | casos y/o la situacién problematica: -
profesional inicial y continua en las | Conflicto salarial y/o condiciones de

Bloquel i . ) . )
hos del reIaqones Iabe,raIes. Cpntrato c'Ie trabajo..- Trabajo reglstrqu/Tl.’:flbajo

Der;zc. d trabajo:  Relacion salarial, trabajo | no registrado. - Flexibilizaciéon vy

tralajf’a ory registrado y no registrado. Modos de | precarizacién laboral. - Condicionesy

rle;\uo?es contratacion. Flexibilizacién laboral y | medio ambiente del trabajo. -
aborales precarizacion. Seguridad social. Riesgos | Ejercicio profesional y
del trabajo y las ocupaciones. La | responsabilidades que se desprenden
formacion profesional inicial y continua | de las regulaciones de la actividad. -
como derecho de los trabajadores. La | Roles y trayectorias ocupacionales y
formacion profesional como dimension | el papel de la FP inicial y continua en
de la negociacion colectiva y las | el sector profesional.
relaciones laborales. Las fuentes recomendadas para el
tratamiento de las tematicas
Sectores y subsectores de actividad | sugeridas y la seleccién de casos y/o
principales que componen el sector | situaciones problematicas, podrian
profesional. Empresas: tipos vy | ser: material periodistico, estatutos
caracteristicas. Rasgo central de las | sindicales, actas paritarias, convenio
relaciones de empleo en el sector: | colectivo de trabajo, informacién
ocupaciones y puestos de trabajo en el | estadistica laboral y econdmica,
Bloquelll sector  profesional;  caracteristicas | documentos histdricos, documentos
Orientacién cuantitativa y cualitativas. Mapa | normativos, entre otros.
profesional y ocupacional. Trayectorias tipicas vy
formativa relaciones funcionales. Mapa formativo
de la FP inicial y continua en el sector
profesional y su correspondencia con los
roles ocupacionales de referencia.
Regulaciones sobre el ejercicio
profesional: habilitaciéon profesional e
incumbencia.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las normativas de aplicacién en el establecimiento de contratos de trabajo
en el sector, los componentes salariales del contrato y los derechos asociados al mismo.

- Reconocer y analizar las instancias de representacién y negociacién colectiva
existentes en el sector, y los derechos individuales y colectivos involucrados en dichas
instancias.
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MODULO II: Tecnologia de los materiales

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. El conocimiento y aplicacion de las propiedades de los materiales esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los médulos especificos.

El médulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan las distintas propiedades de los
materiales empleados en la fabricacién de piezas mecéanicas. El conocimiento de estas
propiedades permitird que los estudiantes puedan definir las condiciones de corte de estos
materiales, la seleccion de las herramientas a emplear y las limitaciones y alcances de los
procesos de mecanizado por arranque de viruta.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
verificacion de las propiedades de los materiales metalicos y no metalicos, al conocimiento y
aplicacion de catdlogos de materiales y a las normas que los clasifican.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Identificar y seleccionar los distintos materiales empleados para la fabricacion de las
piezas mecanicas.
- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

deviruta.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Metales ferrosos y no ferrosos, | ldentificacion de diferentes metales
aleaciones: caracteristicas, | mediante métodos practicos: teniendo
propiedades, comportamiento al ser | en cuenta aspectos fisicos, propiedades,
mecanizados, usos. Nomenclatura SAE | comportamiento, entre otros.
de los aceros. Aceros inoxidables, | Lectura e interpretacion de la
Nomenclatura AISI. Modificacion de las | documentacién contenida en catdlogo de
propiedades de los metales ferrosos. | materiales metalicos (identificacion,
Tratamientos termofisicos (Temple, | composicion, propiedades,
revenido y otros): caracteristicas de | caracteristicas, etc).

Bloque . o . g .

. estos tratamientos térmicos, | Verificacion de las propiedades de los
Mate,r!ales propiedades que modifican. | materiales metalicos mediante procesos
metalicos Tratamientos termoquimicos | térmicosy mecanicos.

(Cementado, Cianurado, Nitrurado y | Comprobacion del comportamiento de

otros):  caracteristicas de estos | los materiales metdlicos al ser

tratamientos, aplicaciones. Métodos | mecanizados en distintas condiciones de

para la identificacion de estos | corte.

materiales. Aplicacion de situaciones problematicas
en la que los estudiantes han de
seleccionar materiales o han de anticipar
el comportamiento que tendran los
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materiales bajo cierto proceso de
mecanizado, fundamentando las
respuestas. Realizar luego la practica
correspondiente  para verificar las
alternativas dadas por los estudiantes.

Elastomeros, cauchos, plasticos, | ldentificacion de diferentes materiales
madera celulosa minerales y otros | mediante métodos practicos: teniendo
compuestos: caracteristicas, | en cuenta aspectos fisicos, propiedades,

propiedades, comportamiento al ser | comportamiento, entre otros.
procesados, usos. Métodos para la | Lectura e interpretaciéon de la

Bloque Il . . ! - . . .
q identificacién de estos materiales documentacién contenida en catalogo
Materiales no . . . .
‘- (identificacion, composicion,
metalicos

propiedades, caracteristicas, etc).
Comprobacién del comportamiento de
los materiales no metalicos al ser
mecanizados en distintas condiciones de
corte.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos materiales empleados en la fabricacién de piezas mecanicas.

- Reconocer las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

- Verificar las propiedades de los distintos materiales empleados en la fabricacion de
piezas mecanicas.

MODULO llI: Administracion de la documentacion técnica

TIPO DE MODULO: Comun

CARGA HORARIA: 24 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo atraviesan todas las funciones del perfil
profesional. La interpretacién de informacion técnica y técnica administrativa esta presente en
todos los procesos que interviene el arranque de viruta. La adquisiciéon y desarrollo de estas
capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa, fundamentalmente en
los mddulos especificos.

El Médulo tiene como propésito que los estudiantes puedan interpretar la informacion que se
encuentra en los planos de fabricacién de piezas mecdnicas, y que puedan desarrollar croquis
de los relevamientos de informacién que realicen. También tiene el propésito de que los
estudiantes puedan interpretar y completar la informaciéon contenida en érdenes de trabajo,
hojas de proceso, solicitud de pedidos y cualquier otra documentaciéon administrativa.

Las practicas formativas que se proponen para este modulo se organizan en torno a la
interpretacion y relevamiento de la informaciéon contenida en planos de fabricacion, en la
confeccion de croquis sobre diferentes relevamientos. También se desarrollan actividades
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formativas relacionadas con la interpretaciéon de la informacién contenida en documentacion
administrativa y organizativa como érdenes de trabajo, hojas de proceso y otras, y el vuelco de
la informacion solicitada.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en planos de fabricacién para obtener los datos
necesarios para realizar las acciones solicitadas.

- Interpretar la informaciéon contenida y solicitada en documentaciones administrativas
pararealizar las tareas en tiempo y forma.

- Desarrollar croquis o bocetos de componentes mecdnicos detallando Ilas
caracteristicas técnicas, para el procesamiento mecanico realizado en maquinas
convencionales.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Interpretacién de planos: Lineas, tipos. | Representacién de piezas mecanicas
Acotaciones. Vistas. Escalas. Cortes, | sencillas aplicando las normas de la
roscas, representacion. representacion grafica, a través de
Croquizado, técnicas para lograr | croquis.
dibujos proporcionados. Interpretacion de planos de piezas
Normas de representacion grafica. | sencillas identificando formas,
Interpretacidny aplicacién. dimensiones, detalles.

Bloque | Simbologia de terminacién superficial y | Interpretacién de planos de conjunto,

Tecnologiadela
representacion

rugosidad.

Acotaciones de ajustes y tolerancias.
Sistema ISO de tolerancia,
interpretacion y uso de la norma.
Sistemas de unidades: Sistema Métrico
Legal Argentino (SIMELA) y en
pulgadas. Pasajes de unidades y de
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones,
operaciones con fracciones.

Bloque Il
Documentacién
administrativa

Ordenes de trabajo: items que la
componen, alcances de cada uno de
ellos.  Informacion que  deberd
brindarse.

Panol: caracteristicas, medios y modos
de comunicacion

identificando las
componen.

Interpretacidon y relevamiento de la
informacién contenida en planos de

piezas que lo

fabricacién: materiales, terminacién
superficial, acotaciones, tolerancias,
roscas.

Lectura e interpretacion de tablas de
tolerancias.

Interpretacién del significado y alcance
de los distintos componentes que hacen
a una hoja de ruta, a una orden de
trabajo, a una orden de pedido a parnol.
Redaccion de informes técnicos sobre
operaciones realizadas.

Volcado de informacién en érdenes de
trabajo, en 6rdenes para hacer pedidos
en panol.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes representaciones y simbolos contenidos en los planos de

fabricacion y montaje mecanico.
- Interpretar y/o completar la informacién solicitada en documentacién administrativa.
- Realizar representaciones, bajo normas, de componentes mecanicos
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MODULO IV: Metrologia y trazado

TIPO DE MODULO: Comdin

CARGA HORARIA: 32 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 16 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan vinculadas con la funcion profesional Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta. La adquisicion y desarrollo de
estas capacidades se irdn profundizando a lo largo de la trayectoria formativa,
fundamentalmente en los médulos especificos.

El mdédulo tiene como propdsito que los estudiantes conozcan los distintos instrumentos de
medicién y control, la calibracién y el uso para relevar informacién, para realizar control de
proceso y de producto. También tiene como propésito que los estudiantes conozcany utilicen
los instrumentos y elementos de trazado para establecer referencias en distintos procesos que
lo requieran.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
necesidad de medir piezas mecanicas de complejidad creciente, en donde los estudiantes
pondran en practica la seleccion del instrumento mas apropiado para efectuar la medicién o
verificacion, su calibraciéon y el uso adecuado para relevar la informacion solicitada. Se
proponen practicas formativas relacionadas con la metrologia donde se debe definir el proceso
de medicion y la forma de posicionar el elemento a medir. También se realizan practicas
formativas vinculadas con el trazado de materiales o piezas mecanicas en distintas situaciones
y complejidad creciente haciendo uso de elementos e instrumentos.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- lIdentificar y seleccionar los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
empleados para el control de superficies mecanizadas por maquinas herramientas
convencionales o comandadas a CNC.

- Aplicar técnicas de calibrado de los instrumentos de verificaciéon y control dimensional
en los procesos metalmecanicos por arranque de viruta.

- Aplicar técnicas de trazado sobre materiales y piezas que serdn procesadas por
maquinas herramientas convencionales o comandadas a CNC.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Sistemas de unidades: Sistema Métrico | Calibracion y uso de instrumentos para
Legal Argentino (SIMELA) y en | la medicion lineal y angular de
pulgadas. Pasajes de unidades y de | diferentes espesores, perfiles y formas,
sistemas.  Aplicaciones. Fracciones, | endistintas unidades de medida.
operaciones con fracciones. Calibracién y uso de instrumentos de
Bloque | . S . - -
Metrologia Instrumentos de control dimensional: | verificaciéon y control sobre piezas de

reglas, calibres, micrémetros,
gonidometros y otros. Caracteristicas,

diferentes perfiles y formas.

Medicion  sobre  piezas  patron.

alcances, técnica de uso. | Comparacion de la misma medicion con
Procedimientos para calibrar y utilizar | diferentes instrumentos para definir
los instrumentos de control | errores caracteristicos.
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dimensional. Metrologia aplicada a
estos instrumentos.

Instrumentos de verificacion: relojes
comparadores, alesémetros, calibres
PASA - NO PASA, galgas, bloques
patrones, plantillas, peines,
rugosimetros y otros. Caracteristicas,
alcances, técnicas de uso.
Procedimientos para calibrar y utilizar
los instrumentos de verificacion.

Metrologia aplicada a estos
instrumentos.

Procedimientos para calibrar y utilizar
los instrumentos de control
dimensional. Metrologia aplicada a
estos instrumentos. Secuencia de

mediciones y controles.
Normas de cuidado aplicadas a los
instrumentos. Aplicacién

Bloque Il
Trazado

Elementos de trazado: punta de trazar,
escuadras, reglas, punto de marcar,
compases de puntas secas, marmoles,
altimetros y otros. Caracteristicas y
usos de estos Instrumentos.

Trazado de piezas  mecanicas:
procedimientos y métodos de trabajo.
Conceptos matematicos: operaciones
matematicas, trigonometria, teoremas

Medicion de piezas complejas
seleccionando el instrumento mas
adecuado de acuerdo a la calidad
solicitada.

Relevamiento de piezas con cierta
complejidad que requieran de
posicionamientos especificos para la
toma de medidas y la necesidad de
organizar una secuencia de controles y
mediciones para obtener la calidad de
informacion solicitada.

Descripcion de distintos elementos e
instrumentos de trazado, sus partes y
formas de empleo.

Realizacion de trazado manual de varias
piezas mecanicas que, entre todas,
requieran la necesidad de utilizar los
distintos elementos e instrumentos de
trazado.

Realizacion del trazado de materiales o
piezas mecanicas que requiera
posicionamientos especificos para tal
operacién, que respondan a una
secuencia que organiza las operaciones
y que requiera la necesidad de aplicar
operaciones matematicas.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer los distintos sistemas de unidades y el pasaje entre unidades.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos de medicién y control
dimensional.

- Mediry controlar piezas con formas complejas.

- Reconocer, calibrar y usar los diferentes instrumentos y elementos de trazado.

- Trazar materiales y piezas mecanicas

MODULO V: Tecnologia del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este médulo estan directamente asociadas a la funcién Operar
mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta.
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El mdédulo especifico Tecnologia del Torno Paralelo tiene como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas partes de la maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y
sepan detectar fallas que surgen a simple vista.

También tiene como propdsito que conozcan las caracteristicas de las herramientas de corte
empleadas en el torno paralelo y determinen los parametros de corte. Las practicas formativas
gue se proponen para este modulo se organizan en torno a la determinacién de las condiciones
de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte, su afilado si la herramienta lo admite,
la determinacién de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- ldentificar las partes y accesorios del torno paralelo para poder operarlo en los
distintos procesos de mecanizado.
- Determinar los parametros de corte empleando catdlogos, graficos y tablas para las

operaciones de mecanizado en el Torno Paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

de viruta.

- Afilar herramientas de corte teniendo en cuenta el material a cortar para los procesos
de mecanizado en el torno paralelo.

BLOQUES

CONTENIDOS

PRACTICAS FORMATIVAS

Bloque
Caracteristicas
del trabajo con
torno paralelo

El torno paralelo: partes, accesorios,
movimientos de corte y avance. Uso,
aplicaciones.

Montaje de materiales, herramientas y
accesorios. Método de trabajo. Normas
de seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de montaje. Desmontaje de
materiales, herramientas y accesorios.
Método de trabajo. Normas de
seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de desmontaje.
Mantenimiento primario del
paralelo.

torno

Bloque Il
Pardmetros de
mecanizado

Velocidades de trabajo: velocidad de
corte, sentido y velocidad de giro,
velocidades de avance y profundidad de

pasadas.
Herramientas de corte, caracteristicas.
Materiales empleados para la

fabricacién de herramientas. Filos de las
herramientas de corte. Técnica de
afilado.

Aplicacion  de  instrumentos de
medicioén: calibres. Terminacion
superficial, representacion e
interpretacién. Tolerancia dimensional.
Representacién en el plano. Control de
proceso. Cuadndo medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacién, consideraciones a tener en
cuenta.

Identificacién de las diferentes partes
del torno y definicién de sus funciones.
Realizacion del montaje y desmontaje
de los diferentes accesorios vy
transmisiones del torno paralelo.
Realizacion de un mantenimiento de
primer nivel (agregado de aceite
lubricante, limpieza de depédsito de
liquido refrigerante, limpieza de plato,
etc).

Afilado de herramientas de corte para
cilindrado exterior, interior, roscado,
ranurado y torneado de formas.
Comenzar las practicas con varillas de

acero hasta alcanzar la destreza
requerida y luego emplear
herramientas de corte.

Afillado de brocas de diversos
didmetros.

Realizacién de rutinas para la revision
del estado de las muelas y de
mantenimiento de las  mismas
(Rectificado con diamante, si se
requiere).

Identificacion de los cdédigos de las
herramientas intercambiables.

Lectura e interpretacion de la
documentacién contenida en
catalogos de herramientas de corte.
Realizacion del montaje de
herramientas, de portaherramientas y
el intercambio de insertos de metal
duro.
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Refrigerantes y aceites de corte
utilizados en las operaciones de
arranque de viruta. Caracteristicas,
conservacion y funciones, Relacion
entre el refrigerante utilizado, la
operacion de trabajo y el tipo de
material a cortar.

Lectura e interpretaciéon de tablas y
graficos de velocidades de corte y
velocidades de avance.

Determinacion de los parametros de
corte adecuados para distintos
trabajos de torneado, para diferentes
materiales y tipos de refrigerante.

Verificacion practica de las
condiciones de corte determinadas.

Normas de cuidado ambiental.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes partes del torno paralelo y sus funciones y caracteristicas.

- Realizar el mantenimiento primario en el torno paralelo antes de los procesos de
mecanizado.

- Interpretar la informacion de catdlogos, graficos y tablas de herramientas de corte.

- Afilar brocas y herramientas de corte para trabajar en el torno paralelo.

MODULO VI: Operacién del torno paralelo

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 170 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 110 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este moédulo estdn directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta, Determinar los procesos
de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas. Fundamentalmente se desarrollan las técnicas
operativas para el manejo del torno paralelo y los criterios para definir la secuencia de los
procesos de mecanizado.

Para iniciar el cursado de este moédulo se requiere tener aprobado el médulo especifico
“Tecnologia del torno paralelo”.

El médulo especifico Operacion del Torno Paralelo tiene, como propédsito que los estudiantes
adquieran los conocimientos, las habilidades y los criterios para realizar procesos de
mecanizado en el torno paralelo, comenzando por definir secuencia de mecanizado, la
realizacion de los montajes de accesorios, herramientas y materiales a mecanizar, la realizacion
de las operaciones de torneado y el control del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en el torno paralelo: la elaboracion de
secuencias de mecanizado, la realizacién de montajes de accesorios, herramientas y materiales,
la ejecucién de las diferentes operaciones del torno paralelo con la realizacion de los célculos
correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.
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CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la

informacion contenida en diferentes documentaciones técnicas,

administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en el torno

paralelo.

- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de torneado para definir las
variables de trabajo.
- Interpretar y definir secuencias de fabricacion para el mecanizado de piezas en el torno

paralelo.

- Ajustar las condiciones operativas del torno paralelo de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con

eficiencia.

- Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en el torno paralelo empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

- Realizar las distintas operaciones de mecanizado en el torno paralelo empleando
técnicas operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de torneado.

- Aplicar técnicas de medicion y verificacién dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en el torno paralelo.

Procedimientos
de mecanizado

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Operacion de frenteado. Tipo de | Interpretacion de documentacion
herramienta empleada, posicién de la técnica: interpretaciéon de las formasy
herramienta para el frenteado. Avance | dimensiones, interpretacion de las
transversal. Diferentes formas de | operaciones de torneado necesarias
frentear  superficies. Ventajas y | para lograr dichas formas.
desventajas. Aplicacion de refrigerante | Interpretacién de las acotaciones y
para el corte. tolerancias dimensionales y
Cilindrado de superficies, control de | geométricas.
paralelismo, avances longitudinales. | Interpretacion de la informacion
Aplicacion de refrigerante parael corte. | contenida en 6rdenes de trabajo y
Agujereado con broca. Montaje de la | actuar en consecuencia.

Bloque | herramienta. Afilado de brocas. | Elaboracién de  secuencia de

Procedimiento para realizar agujeros en
el torno.

Alesado. Montaje de la broca en la
contrapunta. Procedimiento de
agujereado en el torno. Herramientas
para alesar, montaje de |las
herramientas de alesado.
Procedimiento para realizar alesados
en el torno. Aplicacién de refrigerante
para el corte. Normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente
en las operaciones de frenteado,
cilindrado, y alesado.

Bloque Il
Control de
proceso

Filos y angulos de corte. Afilado de
brocas. Muelas para el afilado,
caracteristicas. Herramientas de corte,
relacion entre el radio y la terminacién
superficial. Control de filos. Control de
proceso. Cuando medir, cuando

fabricacion, definiendo las
operaciones, las condiciones de
amarre, las condiciones de corte y
seleccionando el instrumento de
medicién adecuado al tipoy calidad de
medicion requerida, plasmando toda
esta informacion en hojas de
operaciones u hojas de ruta.
Realizacion del montaje de los
diferentes accesorios de acuerdo los
requerimientos del proceso de trabajo,
empleando dispositivos de elevacion si
fuera necesario.

Preparacién de los materiales a ser
torneado: cortado de los materiales
utilizando sierra  manual, sierra
mecanica o sin fin y rebabado de las
aristas, aplicando las normas de
seguridad e higiene.

169



controlar. Qué controlar en cada
operacion, consideraciones a tener en
cuenta para lograr controles efectivos y
eficientes.

Bloque lll
Procedimientos
para el
mecanizado de
perfiles

Cilindrado cénico con giro de charriot.
Preparacién del torno paralelo. Tipo y
posicion de la herramienta. Inclinacion
del carro. Método de trabajo.
Cilindrado coénico con desplazamiento
de la contrapunta. Preparacion del
torno paralelo. Caélculos para el
desplazamiento. Método de trabajo.
Ranurado. Preparacion del torno
paralelo. Tipo y posicion de la
herramienta. Método de trabajo.
Parametros de mecanizado.
Verificacion con reloj comparador.
Secuencia de mecanizado. Tiempo
critico, estimado y real.

Bloque IV
Procedimientos
para el
mecanizado de
roscas

Roscado: concepto. Los sistemas de
roscas. Clasificacion. Calculos de las
dimensiones de las roscas.

Filos y técnica de afilado de las
herramientas de corte para operacion
de roscado.

Preparacién del torno paralelo para las
operaciones de roscado. Tipo y posicion
de herramienta. Preparacién de las
transmisiones y  relaciones de
velocidades y avances. Diferentes
formas de roscar. Método de trabajo.

Bloque V
Precisiony
optimizacién en
los procesos de
torneado

Medicion con micrometro y calibre
pasa-no pasa.

Verificacion y control de proceso
empleando calibres pasa no-pasa y
micrometros Operaciones de torneado
empleando calibres pasa no-pasa.
Mecanizado de perfiles considerando
como referencia plantillas patron:
método de trabajo.

Normas de seguridad, higiene y cuidado
del medio ambiente en las operaciones
de control de proceso.

Estimacion de los tiempos de
mecanizado. Tiempos de preparacion,
de afilado, de control de proceso,
tiempos imprevistos. Aplicacion de
estos tiempos.

Tiempo estimado y tiempo real de
mecanizado.

Determinaciéon de la secuencia de
mecanizado. Parametros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.

Torneado de piezas mecanicas
sencillas donde se prioriza la
adquisicion de destreza en el uso del
torno paralelo.

Torneado de piezas mecanicas que
requieran de varias operaciones y el
uso de varias herramientas para
alcanzar el perfil y las dimensiones
establecidas en la documentacién
técnica.

Torneado de piezas complejas que
requieran de uso de dispositivos para
alcanzar formas y dimensiones,
teniendo en cuenta las
especificaciones  de hojas de
operaciones y érdenes de trabajo.
Torneado de varias piezas mecanicas
que conforman un  conjunto,
alcanzando las terminaciones
superficiales y tolerancias de acuerdo
a las especificaciones de las hojas de
operaciones y condiciones de 6rdenes
de trabajo en el tiempo determinado.
Realizacion de las tareas de
terminacién de piezas torneadas
utilizando herramientas de mano para
darles la terminacion y ajustes
especificados: limas, rasquetas, pasado
de machos, terrajas.

Para todas las practicas formuladas en
este bloque se incluiran: - Diversidad
de materiales para realizar las
practicas (metales ferrosos, no
ferrosos, plasticos). - La seleccion de
los instrumentos dimensionales o de
control a utilizar. - El control de lo
producido durante el proceso. - El
control del producto terminado. - El
afilado o intercambio de las
herramientas de corte segln
corresponda. - Los calculos necesarios
para producir modificaciones y ajustes
en accesorios y partes del torno. - La
aplicacion de las normas de seguridad,
higiene y cuidado del medio ambiente.
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Aplicacion de planillas de secuencia de
mecanizado.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

Cilindrar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada
en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la
calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene 'y
cuidado del medio ambiente.

Agujerear materiales mediante el torno paralelo empleando brocas, de acuerdo a la
informacién indicada en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene.

Alesar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada en
los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad
de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

Realizar las operaciones de torneado: frenteado, cilindrado, agujereado, alesado,
roscado, torneado cénico y ranurado de acuerdo a la informacién indicada en los planos
de fabricacién, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de
producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

Realizar operaciones de torneado de perfiles de acuerdo a plantillas patrén segun la
informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

Realizar operaciones de roscado interno y externo, de acuerdo a la informacién
indicada en los planos de fabricacién, aplicando método de trabajo para alcanzar el tipo
y la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e
higiene y cuidado del medio ambiente.

Definir secuencias de mecanizado optimizando los tiempos de produccion.

Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

Operar instrumentos de control y verificacién para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

MODULO VII: Tecnologia de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 36 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 20 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Establecer la secuencia de operaciones en el fresado de piezas mecanizadas y Preparar y operar la
fresadora para procesos de mecanizado. Fundamentalmente se basan en el conocimiento de la
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maquina herramienta y cémo operar cada una de sus partes. Estas capacidades, luego se
profundizan en los moédulos mas operativos.

El médulo especifico Tecnologia de la Fresadora tiene como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas partes de la maquina herramienta, sus funciones y caracteristicas y
sepan detectar fallas que surgen a simple vista. También tiene como propédsito que conozcan
las caracteristicas de las herramientas de corte empleadas en la fresadora y determinen los
parametros de corte.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
determinacion de las condiciones de corte, desde la seleccion de las herramientas de corte
hasta la determinacién de las RPM y velocidades de avance.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Identificar las partes y accesorios de la fresadora para poder operarla en los distintos
procesos de mecanizado.
- Determinar los pardametros de corte empleando catalogos, graficos y tablas para las
operaciones de mecanizado en la fresadora.
- Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de mecanizado por arranque

de viruta.

- Seleccionar herramientas de corte teniendo en cuenta las formas a producir y el
material a cortar para los procesos de mecanizado en fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
La fresadora: partes, accesorios, | ldentificacién de las diferentes partes
movimientos de corte y avance. Uso, | del torno y definicién de sus funciones.
aplicaciones. Realizacion del montaje y desmontaje
Montaje de materiales, herramientas y | de los diferentes accesorios vy
Bloque | accesorios. Método de trabajo. Normas | transmisiones del torno paralelo.

Caracteristicas
del trabajoconla
fresadora

de seguridad e higiene aplicadas a las
tareas de montaje. Desmontaje de
herramientas y accesorios. Método de
trabajo. Normas de seguridad e higiene
aplicadas a las tareas de desmontaje.
Mantenimiento  primario de la
fresadora.

Bloque Il
Parametros de
mecanizado

Velocidades de trabajo: velocidades de
corte, sentido y velocidad de giro,
velocidades de avance y profundidad de
pasadas.

Fresas, caracteristicas. Tipos de trabajo
que se pueden realizar con las distintas
fresas.

Aplicacion  de  instrumentos de
medicién: calibres. Terminacion
superficial, representacion e
interpretacién. Tolerancia dimensional.
Representacion en el plano. Control de
proceso. Cuando medir, cuando
controlar. Qué controlar en cada
operacién, consideraciones a tener en
cuenta.

Realizacion de un mantenimiento de
primer nivel (agregado de aceite
lubricante, limpieza de depésito de
liquido refrigerante, limpieza de plato,
etc).

Afilado de herramientas de corte para
cilindrado exterior, interior, roscado,
ranurado y torneado de formas.
Comenzar las practicas con varillas de

acero hasta alcanzar la destreza
requerida y luego emplear
herramientas de corte.

Afillado de brocas de diversos
diametros.

Realizacién de rutinas para la revision
del estado de las muelas y de
mantenimiento de las  mismas
(Rectificado con diamante, si se
requiere).

Identificacion de los cédigos de las
herramientas intercambiables.

Lectura e interpretacion de la
documentacién contenida en catalogos
de herramientas de corte.
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Refrigerantes y aceites de corte
utilizados en las operaciones de
arranque de viruta. Caracteristicas,
conservacion y funciones, Relaciéon
entre el refrigerante utilizado, Ia
operacion de trabajo y el tipo de
material a cortar.

Realizacion del montaje de
herramientas, de portaherramientas y
el intercambio de insertos de metal
duro.

Lectura e interpretaciéon de tablas y
graficos de velocidades de corte y
velocidades de avance.

Determinacién de los parametros de
corte adecuados para distintos trabajos
de torneado, para diferentes materiales
y tipos de refrigerante. Verificacion
practica de las condiciones de corte
determinadas.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las diferentes partes de la fresadora y sus funciones y caracteristicas.

- Realizar el mantenimiento primario en la fresadora antes de los procesos de
mecanizado.

- Interpretar la informacién de catalogos, graficos y tablas de las fresas.

MODULO VIII: Operacién de la fresadora

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 196 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 110 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas herramientas convencionales para el arranque de viruta, Determinar los procesos
de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas. Fundamentalmente se desarrollan las técnicas
operativas para el manejo de la fresadora y los criterios para definir la secuencia de los
procesos de mecanizado.

El mdédulo tiene como propdsito que los estudiantes adquieran los conocimientos, las
habilidades y los criterios para realizar procesos de mecanizado en la maquina fresadora,
comenzando por definir secuencia de mecanizado, la realizacién de los montajes de accesorios,
herramientas y materiales a mecanizar, la realizacién de las operaciones de fresado y el control
del proceso.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a cubrir
todas las etapas de los procesos de mecanizado en la fresadora: la elaboracién de secuencias
de mecanizado, la realizacion de montajes de accesorios, herramientas y materiales, la
ejecucion de las diferentes operaciones de la maquina fresadora con la realizacién de los
calculos correspondientes y el control y ajuste del proceso de mecanizado.
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CAPACIDADES A DESARROLLAR:

Interpretar la informacion contenida en diferentes documentaciones técnicas,
administrativas para organizar, fabricar y/o verificar productos mecanizados en Ia
fresadora.

Aplicar las propiedades de los materiales en los procesos de fresado para definir las
variables de trabajo.

Interpretar y definir secuencias de fabricacidon para el mecanizado de piezas en la
fresadora.

Ajustar las condiciones operativas de la fresadora de acuerdo a los procesos y
condiciones de mecanizado para la obtencién de productos mecanicos de calidad y con
eficiencia.

Aplicar técnicas de montaje de piezas y herramientas en la fresadora empleando
método de trabajo y asegurando su rigidez.

Realizar las distintas operaciones de mecanizado en la fresadora empleando técnicas
operativas y conservando las condiciones de calidad de la maquina.

Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de fresado.

Aplicar técnicas de medicién y verificacién dimensional lineal y angular de piezas
procesadas en la fresadora.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS

Aplanado. Tipo y posicion de la | Interpretacion de documentacion
herramienta. Aplanado de superficies | técnica: interpretacion de las formasy

paralelas. dimensiones, interpretacion de las
Método de trabajo. Escuadrado. Método | operaciones de fresado necesarias
Bloque | q . .

Procedimientos e trabajo Rangrado en la fresadora. | para Iog'r’ar dichas formas.
. Método de trabajo. Interpretacién de las acotaciones y
de mecanizado Normas de seguridad, higiene y cuidado | tolerancias dimensionales y

del medio ambiente en las geométricas.
operaciones de aplanado, escuadrado y | Interpretacion de la informacién
ranurado. contenida en ordenes de trabajo y

actuar en consecuencia.
Filos y angulos de corte. Afilado de | Elaboracién de secuencia de

equidistantes

brocas. Muelas para el afilado, | fabricacién, definiendo las
caracteristicas. operaciones, las condiciones de
Herramientas de corte, relacién entre el | amarre, las condiciones de corte y
radio y la terminacion superficial. seleccionando el instrumento de
Control de filos. medicién adecuado al tipo y calidad

Bloque Il 3 . . .
Control de Coptrol de proceso’. Cuando medir, | de mequn reque.r,lda, plasmando
cuando controlar. Qué controlar encada | toda esta informacién en hojas de

proceso operacién, consideraciones a tener en | operaciones u hojas de ruta.
cuenta para lograr controles efectivos y | Realizacion del montaje de los
eficientes. diferentes accesorios de acuerdo los
Secuencia de mecanizado. Confeccion e | requerimientos del proceso de
interpretacion de hojas de proceso o de | trabajo, empleando dispositivos de
operacion. elevacion si  fuera necesario
Preparacién de los materiales a ser
Bloque lll El aparato divisor: partes que lo | fresado: cortado de los materiales
Procedimientos | componen, regulacion de sus | utilizando sierra manual, sierra
parael prestaciones. mecanica o sin fin y rebabado de las
mecanizadode | Método de trabajo para su montaje. | aristas, aplicando las normas de
ranuras Método de cdlculo para obtener | seguridad e higiene.

divisiones exactas. Preparacion de las
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partes del aparato divisor para realizar | Fresado de piezas mecéanicas sencillas
ranuras equidistantes. donde se prioriza la adquisicion de
Ranurado equidistante. Preparacién de | destrezaen el uso de lafresadora.

la fresadora. Montaje del material y de | Fresado de piezas mecanicas que
la herramienta. Método de trabajo. | requieran de varias operaciones, de
Normas de seguridad e higiene laboral y | varios posicionamientos y el uso de
cuidado del medio ambiente. varias fresas para alcanzar el perfil y

las dimensiones establecidas en Ia
El aparato amortajador: partes que lo | documentacion técnica. Fresado de
componen. Método de trabajo para su | piezas complejas que requieran de
montaje. uso de accesorios (plato divisor,
Amortajado. Preparacion de la | amortajador, modificador de la
fresadora. Montaje del material y de la | posicion del eje de trabajo, entre
herramienta. Mecanizado de chaveteros | otros) para alcanzar formas vy

Bloque IV interiores. Método de trabajo. Normas | dimensiones, teniendo en cuenta las
Procedimientos | de seguridad e higiene laboral y cuidado | especificaciones de  hojas de
parael del medio ambiente. operaciones y 6rdenes de trabajo.
mecanizado El aparato alesador: partes que lo | Fresado de varias piezas mecanicas
interior al componen. Método de trabajo para su | que  conforman un  conjunto,

material montaje. alcanzando las terminaciones

Alesado. Preparacion de la fresadora. | superficiales y tolerancias de acuerdo
Montaje del material y de la | alas especificaciones de las hojas de
herramienta. operaciones y condiciones de érdenes
Mecanizado de agujeros. Método de | de trabajo en el tiempo determinado.

trabajo. Normas de seguridad e higiene | Realizacion de las tareas de
laboral y cuidado del medio ambiente. terminacion de piezas fresadas

utilizando herramientas de mano para
Medicién con micrometroy goniéometro. | darles la terminacion vy ajustes
Verificacion y control de proceso | especificados: limas, rasquetas,
empleando gonidometros y micrometros. | pasado de machos, terrajas.

Mecanizado considerando como | Paratodas las practicas formuladas en
referencia un sistema de ejes | este bloque se incluiran: - Diversidad
cartesianos: método de trabajo para el | de materiales para realizar las
punteado. practicas (metales ferrosos, no
Aplicacion del reloj comparador para | ferrosos, plasticos). - La seleccion de
posicionar y verificar alineaciones. | los instrumentos dimensionales o de
Normas de seguridad, higiene y cuidado | control a utilizar. - El control de lo
del medio ambiente en las operaciones | producido durante el proceso. - El
de control de proceso. control del producto terminado. - Los
Estimacion de los tiempos de | célculos necesarios para producir
mecanizado. Tiempos de preparacion, | modificaciones y ajustes en accesorios

Bloque V
Precisiony
optimizacién en
los procesos de
fresado

de montaje, de control de proceso, | y partes de la fresadora. - La
tiempos imprevistos. Aplicacion de | aplicacion de las normas de seguridad,
estos tiempos. higiene y cuidado del medio ambiente.
Tiempo estimado y tiempo real de

mecanizado.

Determinaciéon de la secuencia de
mecanizado. Pardmetros de corte.
Planillas de secuencia de mecanizado.
Aplicacion de planillas de secuencia de
mecanizado.
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REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en el torno paralelo.

Cilindrar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada
en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la
calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene 'y
cuidado del medio ambiente.

Agujerear materiales mediante el torno paralelo empleando brocas, de acuerdo a la
informacién indicada en los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para
alcanzar el tipo v la calidad de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de
seguridad e higiene.

Alesar materiales mediante el torno paralelo, de acuerdo a la informacién indicada en
los planos de fabricacion, aplicando método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad
de producto solicitado en tiempo y forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado
del medio ambiente.

Reconocer la informacién contenida en planos de fabricacién, hojas de proceso y
ordenes de trabajo al realizar operaciones de fresado.

Montar diferentes accesorios, materiales y herramientas en la fresadora.

Efectuar los calculos necesarios para realizar las operaciones de fresado.

Realizar las distintas operaciones de fresado y aplicar las normas de seguridad e higiene
laboral.

Realizar diferentes mediciones con distintos instrumentos durante las operaciones.
Realizar las operaciones de fresado: ranurado equidistante, alesado, amortajado y
punteado de acuerdo a la informacién indicada en los planos de fabricacién, aplicando
método de trabajo, para alcanzar el tipo y la calidad de producto solicitado en tiempo y
forma, bajo normas de seguridad e higiene y cuidado del medio ambiente.

Definir secuencias de mecanizado optimizando los tiempos de produccioén.

Operar instrumentos de medicién para controlar y verificar procesos de mecanizado
y/o productos mecdanicos alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

Operar instrumentos de control y verificaciéon para el posicionamiento del material a
trabajar y para controlar y verificar procesos de mecanizado y/o productos mecanicos
alcanzando tolerancias de 0,03 milimetros.

MODULO IX: Operacioén del torno a CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 60 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este moédulo estdn directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas.

Para iniciar el cursado de este modulo se requiere tener aprobado el médulo especifico
Operacién del Torno Paralelo.

176



El moédulo especifico Operacion del Torno CNC tiene, como propdsito que los estudiantes
conozcan las distintas variables que se ponen en juego cuando se prepara un torno comandado
a CNC para la fabricaciéon de piezas mecanicas: el mantenimiento de rutina, la puesta a punto
de las herramientas, la verificacion de la programacion, el corrimiento del programa vy la

aplicacién de los correctores de herramientas cuando surgen modificaciones en las

dimensiones.

Las practicas formativas que se proponen para este mdédulo se organizan en torno a la
operacion de tornos comandados a CNC desde la preparacion de la maquina herramienta hasta
el corrimiento y ajustes de programas.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en un programa para operar tornos comandados a

CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los
procesos de mecanizado en los Tornos comandados a CNC.

- Mecanizar piezas en tornos CNC realizando los ajustes necesarios en el proceso,
para mantener las condiciones operativas dentro de las tolerancias establecidas.

- Aplicar técnicas de mantenimiento de rutina en tornos comandados a CNC para
anticipar cualquier irregularidad que pueda modificar los procesos de fabricacion.

- Aplicar normas de seguridad, de calidad, de confiabilidad, de higiene y cuidado del
medio ambiente en los procesos de mecanizado por arranque de viruta en tornos
comandados en CNC.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Comparacién entre MH Convencional y | Realizacién de un mantenimiento de
MHCNC. Tipos de CN (Punto a punto - | primer nivel (control de los niveles de
Paraxial - Continuo). Sistemas de | aceite, verificacion del estado de
control (Lazo abierto - Lazo cerrado). | mangueras, cables, etc).

Actuadores  (motores empleados). | Realizacion del montaje de
Husillos de bolas recirculantes. | herramientas  seleccionando, de
Bloquel Captadores de posicién, encoders. acuerdo a su secuenciaciéon en la

El torno CNC Caracteristicas de diferentes controles. | ejecucion del programa, las posiciones
Sistemas de referencia. Ejes. | en los portaherramientas de manera
Coordenadas cartesianas - | eficiente para optimizar los tiempos de
Coordenadas polares. Puntos de | produccion.
referencia. Cero maquina - Cero pieza | Organizacion de las posiciones de las
- Referencia Torreta - Busqueda de | herramientas de forma individual y en
referencia maquina. relacion a una de ellas, empleando los

correctores de herramientas.
Programacion del eje rotativo “C” | Realizacion de la carga y edicién de
(tercer eje) Interpolacion del tercer eje | programa utilizando la pantalla vy
con los ejes lineales. teclado del control y utilizando PC.
Utilizacién de herramientas | Realizaciéon de las pruebas de vacio
Bloque Il motorizadas radiales y frontales. ajustando y optimizando las variables
Operacionde | Herramientas de filos intercambiables, | del programa.

Torno CNC caracteristicas, intercambio de filos. Aplicacion de las normas de seguridad
Cargas de programas. Busqueda de | en todas las practicas formuladas en
coordenadas de referencia de la | estebloque
maquina. Creacion de los correctores de
Distintos modos de operacion del | herramientas.
controlador CNC. - Modo Manual -
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Modo editor - En vacio - Modo
automatico - Simulacién del programa
en pantalla. Alarmas y reseteados
Desplazamientos de los carros y giro
del husillo en modo manual vy
semiautomatico.

Montaje de herramientas y materiales a
mecanizar. Determinacién de los
decalajes y localizacion de cero piezas.
Procedimiento para la puesta a cero de
unay de varias herramientas.

Medicion y puesta a punto de las
herramientas. Calibrar las herramientas

Realizacion del control del proceso de
produccién y la aplicacion de los
ajustes en los correctores.
compensando el desgaste de
herramientas.

Optimizaciéon de los movimientos de
herramientas y del programa en
general.

Aplicacion del procedimiento para el
cambio o rotacién de inserto de metal
duro.

Aplicacion de las normas de seguridad
e higiene

tomando como referencia el material a
mecanizar y con el empleo de sondas.
Carga de informacion de herramientas.
Verificacion de programas mediante
pruebas en vacio.

Puesta a punto y control del proceso de
mecanizado.

REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las funciones preparatorias y operativas en los programas CNC.

- Aplicar técnicas de puesta a punto de las herramientas que intervienen en los procesos
de mecanizado en las maquinas comandadas en CNC

- Aplicar método de ajuste en los procesos de mecanizado de piezas por maquinas CNC,
para mantener las condiciones operativas del proceso de mecanizado dentro de las
tolerancias establecidas.

- Ajustar la programacion y/o puesta a punto de la maquina herramienta a través de
procesos de mejora continua (PMC).

MODULO X: Programacién del torno a CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 40 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 30 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas y Programa
mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta. La programacion de procesos en
maquinas comandadas a CNC requieren del conocimiento de los cédigos de programaciény la
capacidad de disefar la secuencia de trabajo técnicamente posible y econdmicamente
eficiente.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informaciéon contenida en 6rdenes de trabajo o planos de fabricacién
para llevar a cabo el pedido solicitado.
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- Organizar su espacio de trabajo manteniendo el orden y limpieza necesaria, segln
normas de seguridad e higiene.

- Operar CAD endosy tres dimensiones para la representaciéon de planos y sélidos.

- Comunicar los imprevistos y los resultados de su tarea en forma verbal o escrita para
permitir la consecucion del objetivo de trabajo.

- Mantener una actitud activa y colaborativa con los comparieros de formacién en pos de
transferir esta conducta al campo laboral.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Conocimiento de la configuracién de | Mediante el programa de Control
pantalla y las barras de trabajo. | Numérico por computadora, a partir
Diferentes modos de ejecutar los | de una orden y el proceso de
comandos. fabricacién hacer que los alumnos
Representacion de puntos en | relacionen las funciones del lenguaje
coordenadas cartesianas y polares de | de CNC con las operaciones de
modo absoluto y relativo. | mecanizado por arranque de viruta.
Representacién de circunferencias, | Realizar un programa de CNC
arcos, poligonos y elipses utilizando | estableciendo correctamente el orden
comandos especificos y diferentes | cronolégico de las operaciones; las
referencias. herramientas utilizadas; los
Aplicacion de los comandos que | pardmetros de operacién; y las

Bloquell difi ‘ - de | ¢ tori

Aplicaciones del mo.(; ;an ormas yblposmlonejls e Prayec or|as.I | |
CAD fentl ades, para _esta ecer estilos y resgntar a”os aumnosg prqgrama

ormatos de escritura, para establecer | de simulacién para que identifiquen
estilos y caracteristicas de las | todos los pardametros utilizados en
acotaciones, opciones y alcance de los | estos simuladores Cada alumno
sombreados, para dibujar y editar | deberd cargar un programa en el
polilineas. simulador, ejecutar el trabajo,
Sistemas de coordenadas empleadas en | identificando errores y posibles
3D. Definicién y aplicacion del sistema | colisiones de carros y herramientas.
de coordenadas del usuario. | Simular en el operador grafico del CNC
Visualizacién interactiva 3D, comandos | el programa cargado antes de ejecutar
y aplicaciones. la pieza.
Comandos y aplicaciones. Generacion
de documentaciénen2Dy 3 D.
Conceptos generales de la aplicacion de
un CAM para la generacion de
programas CNC para Tornos.
Procedimiento aplicado para la edicién
de herramientas de corte Concepto de
contorneado. Procedimiento para el
contorneado. Aplicaciones.
Operaciones de cilindrado exterior e

Bloque Il N .

. interior, ranurado, agujereado vy

Aplicaciones del i~
CAM roscado en el torno Caracteristicas de

las operaciones. Informaciéon que
solicita el sistema. Operaciones para la
generacion de la  programacion.
Comandos para modificar operaciones
de mecanizado ya programadas.
Procedimiento para conectar la PC con
el control CNC. Operaciones de
comunicacion. Aplicaciones.
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REFERENCIALES DE EVALUACION
Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Reconocer las partes componentes de un torno comandado a CNC.

- Operar un control de torno comandado a CNC.

- Organizar las actividades de acuerdo a la informacion contenida en la orden de trabajo.

- Organizary secuenciar procesos en maquinas comandadas a CNC.

- Realizar operaciones matematicas para definir puntos de programacion.

- Elaborar programas para la fabricacién de piezas mecdanicas en tornos comandados a
CNC.

- Moadificar programas existentes de tornos comandados a CNC.

- ldentificar fluidamente los comandos del CAD en dos y tres dimensiones.

- ldentificar fluidamente los comandos del CAM

- Brindar respuestas precisas.

- Aplicar los comandos especificos para la confeccién de planos y de sélidos.

- Fundamentar las decisiones adoptadas.

- Interactuar con fluidez con las personas del entorno.

MODULO XI: Operacion de la fresadora CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 60 horas reloj

CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Operar mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta y Aplicar el control dimensional
durante el proceso de fabricacion de piezas.

El mdédulo tiene, como propésito que los estudiantes conozcan las distintas variables que se
ponen en juego cuando se prepara una fresadora comandada a CNC para la fabricacion de
piezas mecanicas: el mantenimiento de rutina, la puesta a punto de las herramientas, la
verificacion de la programacién, el corrimiento del programa vy la aplicacion de los correctores
de herramientas cuando surgen modificaciones en las dimensiones.

Las practicas formativas que se proponen para este médulo se organizan en torno a la
operacion de fresadoras comandadas a CNC desde la preparaciéon de la maquina herramienta
hasta el corrimiento y ajustes de programas.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacién contenida en érdenes de trabajo o planos de fabricacién
para llevar a cabo el pedido solicitado.

- Realizar programas de fabricacién de componentes mecanicos de perfiles simples para
ser ejecutados en Fresadoras comandadas por Control Numérico Computarizado
aplicando las normas ISO de programacion.

- Mantener la calidad de la produccién realizando los ajustes dimensionales, operativos y
de terminacién superficial durante el proceso de fabricacién.

- Comunicar los imprevistos y los resultados de su tarea en forma verbal o escrita para
permitir la consecucion del objetivo de trabajo.
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- Mantener una actitud activa y colaborativa con los comparieros de formacién en pos de
transferir esta conducta al campo laboral.

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Introduccién al control numérico. | Realizacion de un mantenimiento de
Caracteristicas de las fresadoras CNC. primer nivel (control de los niveles de
Caracteristicas de los Controles de las | aceite, verificacion del estado de
fresadoras CNC. Ejes de la maquina. | mangueras, cables, etc).
Nomenclatura y aplicacién. Sistemas de | Realizacion del montaje de
referencia. Cero maquina, cero pieza. herramientas  seleccionando, de
Introduccién a las funciones ISO. acuerdo a su secuenciaciéon en la
Construccién de un programa: bloques, | ejecucién del programa, las
funciones, comentarios. Funciones | posiciones en los portaherramientas
preparatorias G, y auxiliares M. de manera eficiente para optimizar
Programacion de movimientos: rapidoy | los tiempos de produccién.
de interpolacién. Interpolacién lineal y | Organizacién de las posiciones de

Bloquel . . X .

La fresadora C|rc.ular..,VeIOC|dad de corjcc,e. Avance. | las herr.a,mlentas de forma individual y

Aplicacion. Programacion de | en relacién a una de ellas, empleando
CNC . ; .
coordenadas: cartesianas (absolutas e | los correctores de herramientas.
incrementales). Realizacion de la carga y edicién de
Ciclos fijos de mecanizados: vaciado, | programa utilizando la pantalla y
agujereado y roscado con machos. teclado del control y utilizando PC.
Programacion paramétrica: parametros | Realizacion de las pruebas de vacio
generales, utilizacion. Asignar valores, | ajustando y optimizando las variables
realizar operaciones matematicas. del programa.
Aplicacién al mecanizado de familia de | Aplicacién de las normas de seguridad
piezas y de piezas complejas en todas las practicas formuladas en
Simuladores. Operacion de | este bloque.
simuladores. Creacién de los correctores de
Actividad integradora del médulo. herramientas.
Realizacién del control del proceso de

Aparato divisor empleados en las | produccién y la aplicacion de los
fresadoras CNC, partes | ajustes en los correctores
funcionamiento. compensando el desgaste de
Programacion del cuarto  eje. | herramientas.
Aplicaciones. Cargas de programas. | Optimizacién de los movimientos de
Busqueda de coordenadas de | herramientas y del programa en
referencia de la maquina. | general.
Desplazamientos de los carros y giro | Aplicacién del procedimiento para el
del husillo en modo manual y | cambio o rotaciondeinserto de metal
semiautomatico. Montaje de | duro.

Bloque Il herramientas y materiales a mecanizar. | Aplicacién de las normas de seguridad

Operaciéndela | Determinacion de los decalajes y | ehigiene.
fresadora CNC | localizacién de cero piezas.

Procedimiento para la puesta a cero de
una y de varias herramientas. Medicion
y puesta a punto de las herramientas.
Calibrar de las herramientas tomando
como referencia el material a mecanizar
y con el empleo de sondas. Carga de
informacion de herramientas.
Verificacion de programas mediante
pruebas en vacio. Puesta a punto y
control del proceso de mecanizado.
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REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

- Organizar las actividades de acuerdo a la informacion contenida en la orden de trabajo.
- ldentificar fluidamente los componentes de del control CNC y de la Fresadora CNC

- Brindar respuestas precisas.
- Aplica el método de trabajo para el cuidado de la maquina.

- Aplica

las normas de seguridad e higiene

correspondientes.
- Interactta con fluidez con las personas del entorno

MODULO XII: Programacion de la fresadora CNC

TIPO DE MODULO: Especifico

CARGA HORARIA: 56 horas reloj
CARGA HORARIA DE PRACTICAS PROFESIONALIZANTES: 40 horas reloj
CARACTERISTICAS DEL MODULO:

laboral y de cuidado ambiental

Las capacidades adquiridas en este modulo estan directamente asociadas a las funciones
Determinar los procesos de mecanizado por arranque de viruta y sus variables operativas y Programa
mdquinas comandadas a CNC para el arranque de viruta. La programacién de procesos en
maquinas comandadas a CNC requieren del conocimiento de los codigos de programaciony la
capacidad de disefar la secuencia de trabajo técnicamente posible y econdmicamente

eficiente.

CAPACIDADES A DESARROLLAR:

- Interpretar la informacion contenida en 6rdenes de trabajo o planos de fabricacién
para llevar a cabo el pedido solicitado.

- Organizar su espacio de trabajo manteniendo el orden y limpieza necesaria, segin
normas de seguridad e higiene.

- Operar CAD endosy tres dimensiones para la representaciéon de planos y sélidos.

- Comunicar los imprevistos y los resultados de su tarea en forma verbal o escrita para
permitir la consecucion del objetivo de trabajo.

- Mantener una actitud activa y colaborativa con los comparieros de formacién en pos de
transferir esta conducta al campo laboral.

dimensiones

BLOQUES CONTENIDOS PRACTICAS FORMATIVAS
Conocimiento de la configuracién de | Mediante el programa de Control
pantalla y las barras de trabajo. | Numérico por computadora, a partir
Diferentes modos de ejecutar los | de una orden y el proceso de

Bloque comandos. fabricacién hacer que los alumnos

CAD endos Comandos para trazar puntos y lineas | relacionen las funciones del lenguaje

empleando los diferentes modos de
ejecutar los comandos. Comandos para
borrar entidades, para modificar el
tamano de visualizacion
representacion. Trazado de lineas

de CNC con las operaciones de
mecanizado por arranque de viruta.

Realizar un programa de CNC
estableciendo correctamente el orden
cronolégico de las operaciones; las
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empleando  diferentes  comandos.
Trazado de lineas de colores.
Representacion de puntos en
coordenadas cartesianas y polares de
modo absoluto y relativo.
Representacion de circunferencias,
arcos, poligonos y elipses utilizando
comandos especificos y diferentes
referencias. Aplicacion de los comandos
que modifican formas y posiciones de
entidades: conocer y modificar colores,
grosor y tipo de linea; realizar
empalmes rectos y curvos; generar
entidades paralelas; copiar, mover y
girar entidades, aplicar los comandos de
simetria 'y escala 'y matrices
rectangulares y polares. Comandos
para establecer estilos y formatos de
escritura. Aplicaciones.

Comandos para establecer estilos y
caracteristicas de las acotaciones.
Aplicaciones Comandos para establecer
opciones y alcance de los sombreados.
Aplicaciones. Comandos para dibujar y
editar polilineas. Aplicaciones.

Bloque Il
CAD entres
dimensiones

Sistemas de coordenadas empleadas en
3D, Definicion y aplicacion del sistema
de coordenadas del usuario.
Visualizacion interactiva 3D, comandos
y aplicaciones.

Cambio de planos de trabajo, comandos
y aplicaciones Construccion de figuras a
partir de figuras primarias a través de
los comandos unioén, interseccion y
sustraccion. Aplicaciones.

Construcciéon de regiones de trabajo,
paredes y cuerpos. Comandos vy
aplicaciones regiones de trabajo.
Construccion de sdlidos partiendo de
una red de alambres y puntos.
Comandos, aplicaciones.

Construccion de sdlidos partiendo de
una malla. Comandos, aplicaciones.
Comandos que modifican formas vy
posiciones de objetos: copiar, mover y
rotar. Aplicaciones

Comandos para crear sélidos partiendo
de una superficie o region definiendo
una altura, una posicién, una trayectoria
y una inclinacién.  Aplicaciones.
Comando para crear solidos partiendo
de una superficie o regidon que gira
alrededor de un eje contenido en el
mismo plano. Aplicaciones.

herramientas
parametros

trayectorias.
Presentar a los alumnos el programa
de simulacion para que identifiquen
todos los parametros utilizados en
estos simuladores Cada alumno
debera cargar un programa en el
simulador, ejecutar el trabajo,
identificando errores y posibles
colisiones de carros y herramientas.
Simular en el operador grafico del CNC
el programa cargado antes de ejecutar
la pieza.

utilizadas; los
de operacion; y las
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Comandos para generar radios Yy
chanfles en aristas vivas de sodlidos.
Aplicaciones.

Comandos para generar cuerpos a
través de un soélido de referencia
mediante  efectos de  simetria,
generacion de matrices rectangulares y
polares y por aplicacién de escalas.
Comandos y aplicaciones.

REFERENCIALES DE EVALUACION

Al finalizar el médulo se espera que los alumnos sean capaces de:

Organiza las actividades de acuerdo a la informacién contenida en la orden de trabajo.
Identifica fluidamente los comandos del CAD en dos y tres dimensiones

Brinda respuestas precisas.

Aplica los comandos especificos para la confeccion de planos y de sdlidos.
Fundamenta las decisiones adoptadas.

Interactua con fluidez con las personas del entorno.
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Gobierno de la Provincia de Mendoza
Republica Argentina

Resolucion

NUmero: RESOL-2023-3502-E-GDEMZA-DGE
Mendoza, Miércoles 22 de Marzo de 2023

Referencia: Direccion de Educacion Técnica y Trabajo - Disefio Curricular del Sector Metalmecénica

VISTO el EX-2023-01892841- -GDEMZA-MESA#DGE, en el que se tramita la aprobacién de Disefios Curriculares para la
implementacion en Centros de Capacitacién para el Trabajo, Centros de Formacién Profesional e Institutos Privados de
Capacitacion Laboral;

CONSIDERANDO:

Que es un propésito de la politica educativa de la provincia de Mendoza el fortalecimiento del ambito de la formacion
profesional, como parte integral de la modalidad técnica profesional;

Que en el orden nacional estan en vigencia la Ley N° 26.058 de Educacion Técnico Profesional y las Resoluciones del
Consejo Federal de Educacion N° 261/06 “Proceso de Homologacién y Marcos de referencias de Titulos y Certificaciones de la
Educacion Técnico Profesional”, N° 269/06 “Mejora continua de la calidad de la Educacion Técnica Profesional”, N° 13/07
“Titulos y Certificados de la Educacion Técnico Profesional”, N° 91/09 “Lineamientos y criterios para la inclusion de titulos
técnicos de nivel secundario y de nivel superior y certificados de formacién profesional en el proceso de homologaciéon” y
“Némina de titulos técnicos y certificados de formacién profesional sujetos a procesos de homologacion”, N° 115/10
“Lineamientos y Criterios para la organizacion institucional y curricular de la Educacién Técnico Profesional correspondiente a
la Formacién Profesional”, N° 250/15 y Anexos Entornos Formativos, N° 283/16 Anexo | Mejora Integral de la Calidad de la
Educacion Técnico Profesional, N° 287/16 Anexo | Orientaciones y criterios para la elaboracion de Disefios Curriculares
Jurisdiccionales de FP y N° 288/16 Anexo | Orientaciones y criterios para el desarrollo de la Formacién Profesional Continua y
Capacitacion Laboral;

Que el disefio curricular cumple con los marcos de Referencia del Sector de Metalmecanica que han sido aprobadas por la
Resoluciones del Consejo Federal de Educacion para la certificacién de nivel 2: CFE Nro. 108/10 Anexo XVI Soldador
Bésico; CFE Nro. 108/10 Anexo XVII, Soldador; CFE Nro. 108/10 Anexo X IV, Herrero; CFE Nro. 48/08 Anexo V, Fresador;
CFE Nro.48/08 Anexo IV, Tornero; CFE Nro. 130/11 Anexo Ill, Operador de maquinas comandadas a control numérico
computarizado para el arranque de viruta. La resolucién del Consejo Federal de Educacion para la certificacion de nivel 3:
CFE Nro. 130/11 Anexo I, Programador de maquinas comandadas a control numérico computarizado para el arranque de viruta;

Que la Direccién General de Escuelas disefia los nuevos trayectos de formacién tomando como fuente las regulaciones federales
de la modalidad técnico profesional para el ambito de la Formacion Profesional inicial y continua, para asi asegurar la validez
nacional de los certificados de la formacién profesional vigente en esta jurisdiccion;

Que la Direccién General de Escuelas, a través de la Direcciébn de Educacion Técnica y Trabajo y en consulta con las
instituciones educativas, y el sector productivo correspondiente vienen desarrollando la elaboracion de propuestas
curriculares para el ambito de la Direccion General de Escuelas, Formacion Profesional con el propésito de actualizar y
modernizar curricular y pedagédgicamente la oferta formativa, que obra dichas probanzas en orden 2;

Que la Direccion de Planificacion de la Calidad Educativa en conjunto con Direccion de Educacion Técnica y Trabajo han
elaborado y acordado los criterios curriculares para el ambito de la Formacion Profesional;



Que es necesario dictar una norma legal que avale el dictadoy certificacion del mismo, teniendo en cuenta que también se
realizan certificaciones modulares por trayecto formativo alcanzado. Se prevé la acreditacion de saberes a aquellas personas
gue hayan comenzado o estén transitando cursos con resolucion anterior pudiendo obtener certificacion de Formacion
Profesional, siempre y cuando acrediten Modulo/s no cursado/s;

Que en orden 10 rola proyecto de resolucion;
Por ello,
LA VICEPRESIDENTA DEL HONORABLECONSEJO ADMINISTRATIVO
DE LA ENSENANZA PUBLICA A/C DEL DESPACHO DE LA
DIRECCION GENERAL DE ESCUELAS
RESUELVE:

Articulo 1ro.- Apruébese el Disefio Curricular del Sector Metalmecéanica, el cual forma parte en el Anexo I (Archivo
embebido) de la presente resolucion, basado en los marcos de referencia del Consejo Federal de Educacion, para todos los
Centros Educativos de la Direccion de Educacion de Técnica y Trabajo en la Provincia de Mendoza de Gestion Estatal y Gestion
Privada.

Articulo 2do.- Establézcase que la Estructura Curricular del Sector Metalmecéanico estd conformada por niveles y estructuras
modulares, las cuales serdn aprobadas segln corresponda hasta alcanzar la certificacion final de cada trayecto formativo.

Articulo 3ro.- Dispéngase de las acciones necesarias para la implementacién y acompafiamiento de la propuesta curricular de
Formacion Profesional.

Articulo 4to.- Comuniquese a quienes corresponda.
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